﻿Ѣ- I Trezorier ELECTROTIP ÎN INDUSTRIE - - editat de E I Regirer Editura de Stat de Industrie Locală a RSFSR Moscova - De la autor Recent, electroformarea a câștigat tot mai mult spațiu în tehnologie și industrie Dacă mai devreme era folosit doar pentru fabricarea de sculpturi, galvanostereotipuri și matrice de discuri de gramofon, acum este din ce în ce mai folosit pentru fabricarea de piese de formă complexă, matrice pentru presarea materialelor plastice, matrițe de gofrare Cele mai importante aplicații ale electroformarii includ fabricarea de ghiduri de undă pentru radar, circuite radio imprimate, site fine cu de găuri pe centimetru pătrat, ansamblu de electroformare etc În tehnologia modernă, electroformarea este utilizată pentru a pregăti produse sau piese care sunt neeconomice, greu sau imposibil de obținut prin turnare, forjare sau prelucrare În plus, tehnicile de galvanizare sunt folosite pentru a aplica un strat de metal pe neconductori, cum ar fi materiale plastice, porțelan, lemn, gips, cauciuc, ceară, cuarț etc Acest lucru vă permite să construiți dantelă, țesături, păr, frunze, flori , fructe și chiar animale mici cu metal Acoperirea neconductoarelor cu metal, pe lângă salvarea acestuia din urmă și ușurarea designului, face posibilă conferirea de noi proprietăți fizice și mecanice produselor, care sunt utilizate cu succes pentru a rezolva problemele de proiectare; de exemplu, în acest fel combină într-un singur produs proprietățile dielectrice cu conductivitatea electrică, conductivitatea termică cu izolația termică, rezistența mecanică crescută cu greutatea redusă a produselor etc Există o serie de factori de luat în considerare atunci când treceți la fabricarea electroformată Adesea, o mică modificare a designului, nesemnificativă pentru produs în ansamblu, determină succesul producției acestuia prin electroformare Metoda de pregătire a suprafețelor neconductoare pentru acoperire, metoda de aplicare a straturilor conductoare și separatoare, metodele de contact, strângere și formare a straturilor groase de metal sunt, de asemenea, de importanță semnificativă Utilizarea în creștere a electroformarii în industrie necesită urgent publicarea unui manual care să colecteze și să sistematizeze materiale tehnologice dovedite Această carte își propune să satisfacă într-o oarecare măsură această nevoie Cartea este destinată lucrătorilor de inginerie și tehnici din atelierele de galvanizare, așa că omite informații introductive despre electrodepunerea metalelor Pentru a nu repeta materialul prezentat în manualele despre galvanizare , cartea tratează doar acele etape ale tehnologiei sau caracteristicile acestora care sunt folosite în electroformare Exemple de aplicații specifice de electroformare au fost selectate pentru a arăta flexibilitatea procesului și, astfel, pentru a ajuta la extinderea utilizării acestuia în zonele în care eficacitatea acestui proces nu a fost încă suficient evaluată Verificarea rețetelor individuale și controlul producției de copii galvanoplastice prezentate în carte au fost efectuate de Z S Gerasimenko și V M Zhogina Avtoo va accepta cu recunoștință toate comentariile și sugestiile despre această carte și vă solicită să le trimiteți la adresa editorului: Moscova, Malye Kochki, , Rosgizmestprom Cel mai complet ghid de galvanizare este cartea lui V I * Liner și N T Kudryavtsev "Fundamentals of electroplating", p Prima parte ELEMENTE DE TEHNOLOGIE GALVANOPLASTIE Capitolul I INFORMATII GENERALE DESPRE GALVANOPLASTICE Invenția electroformării și dezvoltarea sa în Rusia Descoperirea fenomenului de copiere galvanoplastică a fost făcută de celebrul om de știință rus Boris Semenovich Jacobi În , în timp ce experimenta elementele lui Daniel, Jacobi "a văzut câteva zgârieturi aproape microscopice ale unei pile, care corespund exact între ele: concave - pe suprafața cilindrului și în relief - pe suprafața foii separate Galvanoplastia a fost rezultatul acestei cercetări amănunțite" [ ] Fără a se limita la descoperirea fenomenului de copiere galvanoplastică, Jacobi a început imediat să caute o aplicație tehnică a acestui fenomen Încă din octombrie , la o reuniune a Academiei de Științe, a fost citit raportul lui Jacobi despre invenția tehnicii de electroformare și au fost demonstrate mostre de copii galvanizate ale plăcilor de imprimare gravate Această zi este considerată data oficială a invenției electroformării Meritele lui Jacobi în domeniul electroformarii pot fi cu greu supraestimate De-a lungul vieții, el introduce noi îmbunătățiri în tehnologia acestei prime producții electrochimice și oferă tot mai multe domenii noi de utilizare practică a acesteia Mai întâi separă sursa de curent de baia însăși și introduce un anod solubil El introduce neconductori pentru prepararea matriței și dezvoltă depunerea unui strat conductor mai întâi cu pulbere metalică și apoi cu grafit În , a publicat cartea "Galvanoplastia sau o metodă conform acestor mostre pentru a produce produse din cupru din cupru & aliniamente cu ajutorul galvanismului În , el a fost primul care a propus înlocuirea celulelor galvanice cu dinamo în scopul electroformarii Dar Jacobi nu numai că a rezolvat probleme tehnologice, ci a fost inițiatorul creării și un organizator activ al tuturor industriilor galvanoplastice care au apărut în Rusia Așadar, în , la Sankt Petersburg, sub conducerea lui Jacobi, a fost organizată prima mare întreprindere de reproducere electro-plastică a sculpturii, în care lucrau peste de muncitori Aici au fost realizate sculpturi monumentale, care împodobesc astăzi Catedrala Sf Isaac, Schitul și Palatul de Iarnă din Leningrad, Teatrul Bolșoi din Moscova Pentru a ne imagina vastitatea lucrării acestei prime întreprinderi galvanoplastice, este suficient să spunem că a precipitat anual tone de cupru și tone de argint prin galvanizare Pentru prima dată, electroformarea a primit aplicație tehnică în atelierul Expediției pentru Achiziționarea Documentelor de Stat (acum GOZNAK) Majoritatea lucrărilor serioase de electroformare au fost efectuat de aceasta firma A fost introdus pentru prima dată aici acumularea de depozite galvanoplastice din fier, se propune realizarea de matrici galvanoplastice multistrat prin construirea unui strat subțire de fier pe matriță mai întâi și apoi cupru până la grosimea necesară În același atelier, în , a fost dezvoltată o metodă de obținere a copiilor galvanoplastice din gelatină și reliefuri metalice realizate prin metoda fotochimică În , G N Scamoni a primit Premiul Lomonosov al Academiei de Științe pentru această metodă, iar în același an a fost publicat "Ghidul Heliografiei" În , N A Reichel a publicat cartea "The Application of Electroplating to the Graphic Arts and Printing" Reichel descrie în detaliu atelierul de galvanizare a lui E G B , indicând că avea băi pentru depunerea cuprului, nichelului, fierului, aurului, argintului etc Atelierul precipita anual kg de cupru Rusia este, de asemenea, locul de naștere al producției galvanoplastice de țevi fără sudură În , la Expoziția Mondială de la Paris, I M Fedorovsky, șeful departamentului de galvanoplastică la uzina de nave cu aburi Kronstadt, a expus țevi fără cusătură, realizate prin electroformare în atelierul său În același an, Fedorovsky și-a publicat lucrarea Notes on a Practical Course in Galvanoplastics În aceiași ani, au apărut un număr semnificativ de mici ateliere, angajate în principal în galvanoplastia artistică Printre acestea, trebuie remarcat atelierul lui A N Kovako care a organizat o școală de galvanoplastică la Sankt Petersburg, cunoscută cu mult dincolo de granițele Rusiei În , A N Ko-vako a publicat cartea "The Newest Electroplating and Heliogravure" P F Simonenko, autorul manualului "Fotografie și electroformare aplicată vieții artificiale" pentru lucrările artistice realizate prin electroformare, a primit șase mari medalii de aur la expozițiile mondiale de la Londra, Paris și Rusia După Revoluția din octombrie, amploarea și nivelul muncii științifice în electrochimie au crescut nemăsurat Lucrările oamenilor de știință sovietici - A N Frumkin, V A Kistyakovsky, P P Fedotiev, N A Izgaryshev, O A Esin, N T Kudryavtsev, V I Liner, S V Gorbacheva, A T Bagramyan, K M L Gorbunova și alții științifici, A M Gorbunova și alții a fost creată electrodepunerea metalului Fundamentarea teoretică a procesului a facilitat cea mai largă introducere a electrodepunerii metalelor în industrie Cu toate acestea, dezvoltarea tehnologiei de galvanizare s-a datorat în principal proceselor de galvanizare Abia în anii și , în legătură cu dezvoltarea noilor domenii de tehnologie, galvanizarea a găsit noi domenii de aplicare, de exemplu, ghidurile de undă pentru radar, și a început să fie introdusă pe scară largă în producție în procesele de fabricare a produselor de precizie În acești ani, au fost publicate o serie de cărți care au acoperit în mod specific problemele electroformarii: utilizarea electroformarii în tipărire a fost descrisă de N T Kudryavtsev [ ]; producție galvanoplastică de matrice pentru presarea discurilor de gramofon - E I Regirer [ ]; producția galvanoplastică de produse goale de precizie - de A M Ginberg " j: producția galvanoplastică de sculptură - de N V Odnoralov [ ] Subiect de galvanizare Galvanizarea este o tehnică de obținere a unor copii precise ale metalului prin electrodepunerea metalului Procesul de electroliză duce la transferul metalului de la anod la catod - acesta este caracterul comun al proceselor de galvanizare și electroformare Cu toate acestea, în galvanizare se realizează cea mai bună îmbinare a metalului depus cu metalul original al catodului, iar în electroformare, dimpotrivă, separarea completă, adică absența îmbinării metalului depus cu metalul catodului original Din acest motiv, există diferențe semnificative între tehnologia de galvanizare și electroformare Una dintre principalele diferențe constă în metodele de pregătire a suprafeței pentru depunere În galvanizare, pentru aderența maximă a metalului depus la substrat, depunerea se realizează pe o suprafață metalică proaspăt curățată În electroformare, pentru a separa o copie metalică, depunerea se realizează pe o suprafață metalică acoperită cu o peliculă specială, așa-numitul strat de separare Datorită faptului că depozitul galvanoplastic este calculat pentru a se separa de original, acesta trebuie să aibă o grosime suficientă, ajungând la câțiva milimetri Dimpotrivă, acoperirile galvanizate nu depășesc de obicei zecimi de milimetru, deoarece au doar un scop anticoroziv sau decorativ Această diferență de grosime a metalului depus duce la faptul că compozițiile electroliților și modul de funcționare utilizat în galvanizare diferă oarecum de compozițiile și modurile adoptate în galvanizare Datorită faptului că la electroformare piesa nu este acoperită cu metal, ci este realizată în întregime din metalul construit, cerințele pentru structura metalului și proprietățile sale mecanice - duritate, rezistență la compresiune și rezistență la tracțiune - cresc brusc în comparație la galvanizare În galvanizare, pe produsul finit se aplică un strat subțire de metal, astfel încât orice defect poate fi corectat relativ ușor prin îndepărtarea stratului defect și replacarea metalului În electroformare, produsul este fabricat în întregime prin construirea metalului, astfel că defectul de acumulare duce la un defect ireparabil al produsului În acest caz, nu numai copia poate pieri, ci și originalul din care este făcută copia - de unde și cerințele mult mai stricte pentru tehnologie Pentru a face posibilă copierea galvanoplastică nu numai a metalelor, ci și a neconductoarelor, pe acestea din urmă se aplică o peliculă subțire din așa-numitul strat conductor f Deoarece acumularea metalului în electroformare nu se realizează pe metal, ci pe stratul conductor sau separator, în procesul tehnologic de electrodepunere, se distinge de obicei o operație suplimentară - "strângerea" cu metalul - construcția primară - sus a metalului pe conductor sau stripping stratul corporal până când este complet acoperit, efectuat în condiții de regim mai blând; compozițiile electroliților pentru băile puf și modul de funcționare diferă semnificativ de cele utilizate de obicei pentru depunerea metalelor Atunci când acoperiți neconductori, contactul produselor este, de asemenea, semnificativ mai complicat Prin urmare, se acordă mult mai multă atenție problemelor de contact în galvanizare decât în galvanizare În sfârșit, este important de reținut că la electroformare partea de lucru a metalului depus este cea care se confruntă cu suprafața originalului original; dimpotrivă, în galvanizare, partea de lucru este inversă Aceste diferențe între galvanizare și electroformare arată prezența unor caracteristici specifice în electroformare Trebuie remarcat faptul că așa-numita "metalizare a neconductorilor", adică procesul de depunere a straturilor groase de metal pe neconductori, care are loc chiar și fără separarea ulterioară a metalului de neconductori, adică nu este vizată la obținerea de copii, este de obicei luată în considerare în manualele de electroformare, și nu pentru galvanizare, deoarece acest proces este mai apropiat de specificul tehnologic al galvanizării Astfel, în electroformare, se acordă multă atenție următoarelor tipuri de prelucrare, care sunt complet absente în galvanizare - fabricarea matrițelor, depunerea de straturi conductoare (când se obține o copie din neconductori), depunerea de straturi separatoare (când o copie) se obţine din metal) şi electrodepunerea primară a metalului peste straturi conductoare şi separatoare Etapele tehnologiei de electroformare În funcție de tipul de acoperire, de materialul pe care este aplicat metalul și de scopul piesei care urmează să fie construită, se modifică metodele de pregătire a suprafeței și tehnologia de construcție Este imposibil să se recomande scheme tehnologice uniforme pentru toate cazurile posibile în electroformare, dar cu toate acestea, trei scheme prezentate în tabel În prezentarea următoare sunt luate în considerare toate etapele procesului tehnologic în capitolele respective A doua parte a cărții oferă exemple de aplicații specifice ale electroformarii în industrie și tehnologie tabelul Diagramele de flux tipice ale procesului utilizate în electroformare Scopul procesului Principalele etape ale tehnologiei Obținerea unei copii metalice a suprafeței unui neconductor Obținerea unei copii metalice a suprafeței metalice Metalizarea neconductoarelor cu un strat de metal puternic, care aderă strâns Realizarea matrițelor Realizarea matrițelor din gips, ceară, lemn, plastic, cauciuc, sticlă, porțelan etc Realizarea matrițelor din oțel, aluminiu și aliajele acestuia, aliaje fuzibile, metal electroformat etc - Pregătirea matrițelor pentru aplicarea unui strat conductor Uscarea, impregnarea, curățarea, degresarea, sensibilizarea, activarea ■ Asgropare, impregnare, curățare, degresare, sensibilizare, activare Depunerea unui strat conductiv Grafitizarea, depunerea de pulberi metalice, reducerea chimică a argintului, cuprului, aurului, evaporarea și pulverizarea în vid, descompunerea termică a compușilor metalici Reducerea chimică a argintului, cuprului, aurului, depunerea de paste urmată de ardere, descompunere termică de compuși metalici, vid de evaporare și pulverizare Pregătirea matrițelor pentru aplicarea unui strat separator - Curățare, degresare, decapare - Aplicarea unui strat de separare Aplicarea unui strat de separare mecanic, chimic sau electrochimic Strat de eliberare permanentă Pregătirea pentru încărcare în baie Contactare, ecranare d Contactare ■ Contactare, ecranare Contactare ecranare Continuare Principalele etape ale tehnologiei Scopul procesului Obținerea unei copii metalice a suprafeței unui neconductor Obținerea unei copii metalice a suprafeței unui metal Placarea neconductoarelor cu un strat de metal puternic, care aderă strâns Placarea metalică primară Strângerea metalului până la acoperirea completă a stratului conductor Strângerea metalului până la acoperirea completă a stratului de separare Strângerea metalului până la acoperirea completă a stratului conductor Electrodepunere Depuneri de metal la grosimea necesară Depuneri de metal la grosimea necesară Depuneri de metal la grosimea necesară Separarea copiei metalice mărite, Separarea copiei metalice de formă; distrugerea mecanică a formei, topirea formei Separarea unei copii metalice de formă, topirea formei, dizolvarea formei - Prelucrare de copiere a metalelor Prelucrare, curățare cu solvenți, galvanizare, finisare prin oxidare, etc Întărire în spate, armare Prelucrare, curățare, finisare prin galvanizare, călire înapoi, armare Prelucrare (slefuire, lustruire), curățare, galvanizare finisare a metalului necesar Clasificarea domeniului de aplicare a electroformarii Galvanoplastica este utilizată în prezent într-o mare varietate de domenii ale industriei și tehnologiei, în artă, în lucrări de cercetare etc , dar până acum nu a existat o clasificare a domeniului său de aplicare în literatura de specialitate Utilizarea modernă a electroformarii poate fi clasificată așa cum se arată în Tabelul Același tabel enumeră câteva zone în care electroformarea a fost aplicată cu succes În prezent, ghidaje de undă, capace pentru pixuri perpetue, reflectoare, matrițe pentru presarea diverselor produse din plastic (discuri de gramofon, dinți artificiali, roți dințate, came, broșe, nasturi, cutii, farfurii, păpuși și alte jucării), matrițe pentru presarea săpunului și lumânărilor, pt fabricarea de produse din cauciuc (anvelope, mănuși, tălpi), matrice pentru fabricarea rețelelor de difracție, stereoscreen cu deschidere mare Clasificarea domeniului de aplicare a electroformarii Metalizarea neconductoarelor este utilizată pentru fabricarea bijuteriilor din materiale plastice sau dantelă, aurirea penelor pentru pălării de doamnă, nasturi, catarame, monograme, piepteni, cutii de țigări, tăvi Din lista de mai sus este clar că numărul de produse obținute prin electroformare în industria modernă este mare și poate fi extins semnificativ Caracteristicile schemelor tehnologice în aplicarea electroformării în anumite domenii ale industriei sunt luate în considerare în a doua parte a cărții Capitolul II PRODUCEREA MATRICE Informații generale despre forme în electroformare O formă în electroformare este un produs pe care metalul este depus direct pentru a obține o copie inversată a suprafeței Atât o copie (turnată) din original, cât și produsul original în sine (de exemplu, o lucrare autentică de sculptură, gravură sau model al unui detaliu complex) pot servi ca formă, dar de obicei originalele nu sunt folosite pentru electrodepunere, deoarece aceasta este asociat cu riscul de deteriorare sau chiar distrugere În diferite industrii, formele sunt numite matrici, modele, miezuri, capace, standarde, dornuri, originale etc Pentru uniformitatea terminologiei, vom folosi conceptul de "formă" în toate cazurile În fabricarea matrițelor pot apărea două metode fundamental diferite: ) matrița este pregătită ca o copie inversă intermediară (turnată) față de originalul existent, astfel încât stratul metalic extins, separat de matriță, să corespundă în totalitate cu originalul; ) originalul lipsește; forma este pregătită prin prelucrarea directă a materialului conform desenului, desenului sau specificațiilor specificate pentru piesa finită Alegerea materialului pentru matrițe, proiectarea și fabricarea acestora sunt cele mai critice etape în tehnologia electroformarii Formularul determină configurația, dimensiunile, precizia și finisajul suprafeței piesei fabricate Formele pentru reproducerea galvanoplastică pot fi realizate dintr-o mare varietate de materiale - metal, plastic, compoziții de ceară, parafină, celuloid, gips, lemn, hârtie, plastilină, sticlă, piele etc Este foarte important în fiecare caz individual corect | alege materialul potrivit pentru matriță Principalele cerințe pentru forme sunt să nu se descompună după o ședere lungă în electrolit, să nu interacționeze chimic cu electricul | turnare și nu-l contamina Materialul formei trebuie să păstreze o amprentă exactă a reliefului originalului, să fie ușor separat de original, să nu se deformeze în timpul răcirii și uscării, dar; să fie higroscopic și să se lege ușor cu stratul conductor aplicat ; Metodele de realizare a matrițelor sunt foarte diverse și variază în funcție de material, scopul piesei, e, configurație etc De exemplu, se pot utiliza toate tipurile de turnare pentru realizarea matrițelor metalice, realizate la mașini cu șlefuire și lustruire, gravură artistică , gonire, presare etc Matrite de ceara! poate fi turnat, gravat sau tăiat, plastic -] presat, ipsos - turnat Pentru fabricarea formelor din lemn se folosește sculptura în lemn, celuloid, hârtie și plumb - gofrare, plastilină - turnare Formele pentru reproducerea galvanoplastică pot fi realizate chiar și fotografic, prin copierea unei imagini din negative pe o suprafață metalică acoperită cu lumină strat sensibil, urmat de gravare sau pe | creştere Conform principiului de utilizare, formele se împart în distructibile) și indestructibile, așa-numitele forme permanente Formele permanente sunt aplicabile numai produselor cu o configurație simplă care permit desprinderea sau separarea unui produs extins dintr-o matriță fără a-l distruge Formele destructibile sunt aproape întotdeauna folosite pentru produse precise cu configurație complexă La copierea produselor plate, cum ar fi basorelieful unei matrițe din plastic, formele pentru reproducerea galvanoplastică sunt realizate ceva mai mari] în lungime și lățime sau diametru decât originalul Pentru dispozitivul de contact sunt necesare margini de până la - mm) precizie mai mare de copiere (se previne posibila * denaturarea copiei la margini) și prelucrarea mecanică ulterioară a copiei - tăiere, șlefuire etc La copierea produselor volumetrice, sunt necesare forme care sunt realizate cu cea mai mare precizie posibilă și toleranțe minime, de exemplu, forme pentru fabricarea de piese goale de precizie, ghiduri de undă pentru radar etc La realizarea matrițelor, este întotdeauna necesar să aveți în vedere modul în care produsul extins va fi separat de matriță, dacă conectorul presupune păstrarea formei cu posibilitatea de a-l folosi pentru turnare secundară eu ■ în creștere, o cerință necesară este absența "încuietorilor" pe suprafața I - adâncituri care se extind mai adânc și fac imposibilă mutarea copiilor extinse din forma I I În acele cazuri în care geometria formei face imposibilă conectarea, după terminarea formării metalului, forma este distrusă prin topire (compoziții de ceară; aliaje ușor de topit) sau dizolvare (aluminiu și aliajele sale) Desigur, în acele cazuri în care forma este distrusă, cerința de a nu exista încuietori dispare Indiferent de materialul matrițelor, la proiectarea acestora pentru reproducere galvanoplastică, se recomandă rotunjirea conturului, evitarea adâncituri ascuțite, etc Dacă matrița are inserții sau tije care trebuie îndepărtate, trebuie prevăzute pante mici Cel mai adesea, în practica de producție, se utilizează fabricarea matrițelor din gips, compoziții de ceară, aliaje de aluminiu și aliaje cu punct de topire scăzut Mai jos sunt exemple de pregătire a matrițelor din diverse materiale Matrite metalice S te el Formele din oțel sunt folosite pentru a reproduce părți care pot fi despicate fără a rupe forma și produsul extins Avantajul matrițelor din oțel este că pot fi reutilizate de mai multe ori Pentru a crește circulația, acestea ar trebui să fie pregătite din oțel călit Formele din oțel sunt pregătite prin prelucrarea directă a oțelului, în conformitate cu desenele sau specificațiile specificate pentru piese, la dimensiunile și finisarea suprafeței necesare În funcție de forma piesei finite, se folosesc una sau mai multe forme Dacă se folosesc mai multe forme, atunci acestea sunt fixate astfel încât fiecare să poată fi îndepărtată cu ușurință independent de celelalte Înainte de construcție, partea din spate a matrițelor metalice este protejată împotriva depunerilor de metal prin intermediul unor ecrane neconductoare sau prin ceruire sau lăcuire Separarea formei de metalul extins se realizează prin încălzire și sertizare atentă Matrite de plumb Formele de plumb sunt folosite pentru a face copii din originale metalice care au un mic relief și sunt capabile să reziste la o presiune de până la kg/cm Cele mai multe curse- Răspândirea matrițelor de plumb a fost obținută în industria tipografică pentru producerea de electrotipuri Formele de plumb sunt pregătite prin gofrare pe pârghie sau prese hidraulice Pentru gofrarea formelor se folosește cea mai pură și plastică folie de plumb de calitate CO și C! (OST - ) Grosimea plumbului trebuie să fie de , - ori mai mare decât înălțimea reliefului copiat și să fie aceeași pe întreaga zonă Suprafața de plumb trebuie să fie netedă, curată, fără bule, coji și alte defecte Când efectuați lucrări critice, plumbul trebuie să aibă o suprafață netedă ca o oglindă Pentru a obține o suprafață netedă, plumbul este rindeluit înainte de gofrare, îndepărtând treptat așchiile subțiri Pentru a facilita separarea formei de original după ștanțare, plumbul preparat este lubrifiat cu ulei de motor sau o soluție % de cauciuc sau ceară în benzină După aceea, este grafitizat și reliefat Pentru a face acest lucru, originalul este așezat pe placa de presare, o foaie de plumb este așezată pe ea cu partea de grafit în jos, care ar trebui să fie cu - cm mai mare decât originalul în lungime și lățime, apoi - de coli de hârtie de ziar, care amână extinderea DiistaG "în lateral nbp' În funcție de natura reliefului, presiunea specifică maximă în timpul gofrarii variază de la la kg/cm Pornirea presei, matrițele sunt gofrate la presiunea necesară Matrița este menținută la presiune maximă timp de cinci secunde, apoi presa este oprită Gofrarea matriței cu plumb se poate face în întregime sau în părți La imprimarea în relief trebuie avută grijă, deoarece originalul poate fi ușor deformat Matrite din aliaje fuzibile Formele din aliaj cu punct de topire scăzut sunt adesea folosite în industrie Aliajele cu mercur nu sunt recomandate pentru realizarea matrițelor, deoarece mercurul este inclus în depozitul de cupru, făcându-l casant În plus, dacă în aliaj este prezent mercur, mucegaiurile pot fi îndepărtate numai din fierul original, deoarece alte metale formează amalgame Matrite din aliaje fuzibile au unele dezavantaje Datorită punctului lor de topire scăzut, sunt instabile dimensional la temperatura camerei În plus, o parte din materialul matriței rămâne pe piesă după topire și trebuie îndepărtată prin curățare chimică sau mecanică Formele din aliaje fuzibile pot fi turnate, dar sunt dificil de prelucrat și nu pot fi lipite, ceea ce este important în cazurile în care trebuie să faceți o formă complexă din componente mai simple Tabelul B prezintă compoziţia aliajelor utilizate la fabricarea matriţelor Matrite din aliaje cu punct de topire redus pot fi realizate atat prin turnare cat si prin gofrare Deci, de exemplu, pentru a face o matriță dintr-un original plat (medalii sau clișee), metalul este topit și turnat pe o placă de marmură sau o placă de porțelan Originalul rece (medalie sau clișeu) este coborât pe topitură de la o anumită înălțime, aproximativ cm, astfel încât originalul să fie presat în metalul topit După câteva secunde, metalul se întărește Originalul este separat de formă cu lovituri ușoare În funcție de cerințele piesei finite, matrițele pot fi lustruite matrițele din aliaj fuzibil pot fi îndepărtate din lemn, ipsos, plastic și alte modele Modelele trebuie să fie uscate și calde Pentru a evita oxidarea, topirea aliajului se realizează sub un strat de amoniac Nu supraîncălziți aliajele cu puncte de topire semnificative PEGBPPb ^ Tabelul G Compoziția aliajelor cu punct de topire scăzut utilizate pentru fabricarea matrițelor Punct de topire, °С Compoziția chimică a aliajului, % Denumirea aliajului bismut plumb staniu cadmiu mercur , , - , , - , , - , , - , , , , - Aliaj de lemn , , , , , , , , , - Metal Lipovitsa ■ , , , , - - , , , , - - , , , - - Lichtenberg metal , , , - - Alloy d'Arce , , , - - - , , , - - - , , , - - - , , , - - - , o, ! - - - Cerrobase , - , - - - , , Aliaj roz , ,(r) t și L Zah Forme din aluminiu și aliajele sale Formele solubile pot fi făcute din metanfetamina; pescuit, capabil să se dizolve în alcaline sau acizi, nanț măsuri de aluminiu, zinc, magneziu și aliajele acestora Formele solubile, după cum sugerează și numele, se referă la acele forme care sunt distruse după finalizarea formării Ei sunt acceptate în acele cazuri în care sunt necesare dimensiuni foarte mari, tsnosti și finisarea suprafeței efectului construit, ceea ce nu poate fi realizat în matrițe din aliaje cu punct de topire scăzut și când configurația produsului nu permite? luați matrițe de oțel Cel mai adesea, matrițele din aliaj de aluminiu sunt folosite pentru fabricarea de produse goale de precizie, ghiduri de undă și țevi fără sudură, în care este necesară o curățenie ridicată a suprafeței interioare În astfel de cazuri, forma este pregătită prin strunjirea sau turnarea aluminiului, urmată de șlefuire și lustruire Apoi, meta este construit pe el și, la sfârșitul acumulării, forma este dizolvată într-un alcalin sau acid clorhidric preîncălzit Formele goale din aluminiu sunt folosite mult mai rar: ele sunt preparate prin pulverizarea metalului dintr-un pistol pe o matriță din aliaj de ceară sau plastilină Grosimea stratului de metal aplicat prin pulverizare variaza intre - iar cand forma este gata se topeste ceara sau plastilina prin gauri special facute in acest scop Mai jos sunt compozițiile aliajelor de aluminiu acceptate pentru fabricarea matrițelor: Tablesh Compoziția aluminiului și aliajele sale utilizate pentru fabricarea q (GOST - , - , - ) Compoziție chimică, % nu mai există impurități Numele forței- \u d s X O s O S Oi cu c wa si calitate fier siliciu cupru magneziu mangan nichel zinc Aluminiu А , , , - - - - Os Aluminiu A , , , - - - , - Silumin SIL- Duralumin , , - , - , D- Duraluminiu , , , - , , - , , - , , , , D- , , , - , , - , , - , , , , Duralumin D- , , , - , , - , , - , , , , Potrivit lui Ginberg Ș j, aluminiul de înaltă puritate este cel mai bun material pentru realizarea matrițelor Pentru matrițele realizate prin turnare se folosește silumin, care are proprietăți ridicate de turnare Duraluminul este utilizat numai în cazuri extreme, iar conținutul de cupru din acesta nu trebuie să depășească , %, altfel creșterea ulterioară a metalului este extrem de dificilă Cel mai simplu mod de a obține acoperiri fără bule este pe aluminiu pur Pe aliajele care conțin un număr mare de incluziuni intermetalice, precum duraluminiul, obținerea acoperirilor de bună calitate este mult mai dificilă Pentru a economisi metale și substanțe chimice la îndepărtarea (dizolvarea) matriței și accelerarea procesului de dizolvare în sine, matrițele trebuie făcute cât mai goale posibil, iar dacă acest lucru nu este posibil, găuriți orificiul maxim în adâncimea formelor Grosimea peretelui matriței după găurire trebuie să fie de cel puțin , - mm La fabricarea matrițelor prin turnare, acestea ar trebui să fie și ele goale, folosind miezuri adecvate în timpul turnării Dacă doriți să realizați forme complexe sau dimensiuni mari, atunci le puteți turna sub formă de piese separate, care sunt apoi sudate Matrite nemetalice P o r suntem din gips Gipsul este unul dintre cele mai bune materiale pentru realizarea matrițelor și este utilizat pe scară largă, în principal în electroformarea artistică Orez Forma compozită de ipsos Formele din gips pot fi realizate cu ușurință ca piese compozite de orice configurație și dimensiune (Fig ) Formele de gips pot fi îndepărtate din orice original - gips, metal, lemn, sticlă etc , ceea ce distinge gipsul de multe alte materiale de turnare Gipsul pentru realizarea matrițelor trebuie uscat, zdrobit cu grijă și cernut * Masa de turnare se prepară după cum urmează Se toarnă apă în vas și se toarnă gips până când apa nu o mai absoarbe Masa se amestecă până la consistența de smântână groasă Masa de gips rezultată trebuie să fie suficient de fluidă pentru a pătrunde cu ușurință în toate depresiunile din relieful originalului Gipsul se aplica pe original mai intai cu o pensula si apoi cu o spatula Tencuiala turnată trebuie aplicată rapid, deoarece se întărește rapid (în timp ce se încălzește) Gipsul trebuie apăsat ușor, astfel încât să nu rămână bule de aer sub el După minute, netezește marginile formei cu un cuțit ascuțit Când forma se usucă, este separată de original Pentru a face acest lucru, partea din spate a formei este scufundată în apă sau umezită cu o perie; apa începe să se înmoaie în forma proaspăt uscată și apoi este suficient un mic efort pentru a separa Forma de cea originală Pentru a preveni lipirea formei brute de ipsos de original, se recomandă lubrifierea acestuia din urmă cu așa-numitul unguent de turnare, care este un amestec de săpun cu ulei sau grafit ' Dezavantajul gipsului este higroscopicitatea acestuia, astfel încât matrițele din gips trebuie impregnate cu compuși speciali pentru a le face impermeabile Impregnarea facilitează și aplicarea ulterioară a stratului conductor? Nu este neobișnuit să trebuiască să îndepărtați o matriță de ipsos dintr-un original din ipsos Apoi, un astfel de original este impregnat cu ceară și apoi matrița de ipsos este îndepărtată din el Uneori produsul are o configurație în care separarea formei de original prezintă dificultăți semnificative Trebuie chiar să tăiați forma în părți separate și apoi să le conectați din nou In astfel de cazuri se recurge la metode artificiale, folosind ca model un material care se indeparteaza usor din matrita De exemplu, originalul este preparat din ceară, apoi acoperit cu o pensulă cu un amestec semi-lichid de faianță și lut Fiecare strat uzat este aplicat proaspăt și în final acoperit de la suprafață cu gips Forma obtinuta in acest fel, impreuna cu originala, se introduce in cuptor În acest caz, ceara este topită, iar forma goală rămasă este folosită pentru formarea galvanoplastică Această metodă de pregătire a formularului dă rezultate bune, dar este asociată cu risc - în caz de eșec, nu doar forma, ci și originalul piere ■ Matriţe de ceară Ceara de albine pură este fragilă și se rupe ușor Prin urmare, pentru fabricarea matrițelor în electroformare se folosesc compoziții speciale care, deși se numesc ceară, uneori nu conțin ceară de albine sau altă ceară i Compozițiile de ceară, sau aliajele, sunt folosite pentru a face și dezvoltarea formelor (Fig ) în galvanoplastia artistică, poligrafie și industria discurilor de gramofon e b Orez Realizarea unui breloc: a - originalul; b-formă dintr-un aliaj de ceară; c - copie metalică fila prezintă câteva compoziții de aliaje de ceară utilizate pentru realizarea matrițelor Tabelul ! j Compoziția aliajelor de ceară utilizate la fabricarea matrițelor I (în % din greutate) № I/P Ceară de albine Terebentină Grafit Parafină Ceresin Rosin - -■ - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - Compoziția de ceară se prepară din părțile constitutive prin topirea lor împreună în cazane de cupru cu o manta de abur Fuziunea se realizează cu agitare continuă continuă În acest caz, este necesar să se excludă posibilitatea supraîncălzirii locale Q În cazurile în care cantități mici de ceară sunt topite pentru turnări unice, topirea trebuie efectuată pe o baie de aburi pentru a evita fulgerările de ceară și lipirea acesteia de fundul vasului} Înainte de turnare, masa de ceară lichidă este filtrată fie printr-o sită groasă de bronz (Nr ), fie prin mătase pentru a reține particulele de praf și impuritățile Ceara strecurată este turnată cu grijă pe originalele metalice preîncălzite sau, în cazurile în care lingourile de ceară sunt pregătite pentru prelucrare ulterioară, în forme metalice speciale (Pentru a evita formarea de bule, fisuri și tensiuni termice în ceară, atunci când masa de ceară se întărește, aceasta trebuie răcită lent În acest scop, masa folosită pentru turnarea matrițelor este alimentată cu un încălzitor cu abur sau electric, care vă permite să reglați temperatura și să o reduceți treptat La realizarea matrițelor de ceară prin contracția ceară trebuie luată în considerare la turnare Proprietatea cerii de a scădea în dimensiune atunci când se răcește la temperatura camerei poate fi folosită în electroformare pentru a reduce detaliile la orice dimensiune dorită cu relief și proporții precise (prin copiere succesivă) Contracția cu ceară este, de asemenea, utilizată pentru a separa turnarea de original Datorită contracției, ceara răcită este ușor separată de metal Recent, așa-numitele compoziții de ceară care nu se contracție au devenit larg răspândite, care prezintă un interes deosebit în cazurile în care cerința definitorie pentru piesă este precizia dimensională și calitatea suprafeței Mai jos sunt compozițiile aproximative (în procente) ale aliajelor de ceară care nu se contracție [ ] Colofoniu Ceara de albine Parafină ■ Ceara de albine treizeci Stearină • ■ Ceara de albine G alovax Yu Ceară de shellac ~ Daca este necesar sa se realizeze o forma de ceara dintr-un tencuiala (original), procedati in felul urmator Tencuiala originala * este scufundata in apa Cand este saturata cu apa, care se vede din schimbarea culorii sale, topit ceară După două sau trei ore, forma de ceară rămâne cu ușurință în urma tencuielii Dacă, în timpul despărțirii, o parte a gipsului încetează totuși să se formeze bo ckqbo h, este necesar să umeziți gipsul uscat cu acid sulfuric și să lăsați forma în aer timp de - ore; după aceasta, cu o perie subțire, tencuiala poate fi îndepărtată fără rău, pentru forma de ceară Matrite din plastic În ultimii ani, plasticul a fost din ce în ce mai folosit ca material pentru matrițe Ele pot fi strunite, frezate, gravate, lipite Sunt stabili din punct de vedere chimic și fizic în soluții apoase de electroliți și, prin urmare, sunt un material convenabil pentru realizarea matrițelor Nu toate materialele plastice sunt la fel de bune în acest scop Cele mai utilizate sunt rășinile fenolice și acrilice, precum și vinilitul Formele acrilice trebuie utilizate acolo unde este necesară o stabilitate dimensională foarte mare Formele din plastic pot fi folosite pentru a recrește metalul de mai multe ori Formele din plastic pot fi pregătite fie prin prelucrarea directă a materialului în conformitate cu desenele, fie prin realizarea unei copii a unui original sau model existent În același timp, dacă originalul este metalic și suficient de puternic pentru a rezista presiunii presei, iar relieful copiat este puțin adânc și vă permite să separați originalul de matriță, atunci puteți pregăti formele prin presare Deci, de exemplu, matrițele sunt realizate din foi de acrilat și celuloid Acrilatul (sau celuloidul) este adus în prealabil la o stare plastică prin încălzirea lui în apă clocotită, apoi pus pe un original preîncălzit și presat Partea din spate a originalului în timpul presării este protejată cu foaie de cauciuc sau cu un strat suficient de gros de hârtie moale, nelipită Răcirea se realizează sub presiune Celuloidul și acrilatul reproduc bine detaliile în relief Presarea matrițelor din plastic poate fi efectuată folosind plastic nu numai sub formă de foi finite, ci și sub formă de pulbere, masă sau tabletă, în funcție de ce material este mai disponibil Formele din plastic pot fi realizate nu numai prin presare, ci și prin turnare Printre matrițele pregătite prin turnare se numără matrițele elastice propuse de D D Chegodaev, G A Lyandzberg și alții Astfel de forme pot fi îndepărtate din originalele de relief complex realizate din orice material Pentru fabricarea matrițelor se folosește rășină polivinilică, care se toarnă în stare topită pe originalele așezate în cochilii sau foi de copt După răcire, matrița este separată de model N V Odnoralov [ ] descrie fabricarea matrițelor elastice din PVC sau latex de cauciuc Aceste forme sunt, de asemenea, concepute pentru a reproduce originale în relief complexe Pentru a obține forme suficient de rezistente, se aplică - de straturi de latex, iar fiecare strat aplicat trebuie să fie bine uscat înainte de aplicarea următorului În funcție de complexitatea reliefului, forma este îndepărtată din original în întregime sau tăiată în bucăți Formele elastice sunt convenabile în sensul că, după îndepărtare, ele revin la forma lor originală Această proprietate poate fi utilizată atunci când se aplică un strat conductiv: întoarceți forma elastică pe dos, aplicați un strat conductor pe suprafața sa interioară și apoi readuceți-o la starea inițială La construcție, formele elastice sunt întărite în carcase de ipsos sau ceară, deoarece în caz contrar metalul care se formează din cauza tensiunilor interne îl poate îndoi Forme cu gelatină Formele de gelatină sunt folosite pentru a realiza copii ale celor mai instabile și fragile originale, precum flori, frunze, antichități arheologice etc Recent, acestea au fost din ce în ce mai mult înlocuite cu forme elastice din plastic Dezavantajul gelatinei ca material pentru fabricarea matrițelor este instabilitatea acesteia în soluții apoase Cu expunerea prelungită la apă, gelatina se umflă mai întâi și apoi se dizolvă Pentru a proteja forma de gelatină de distrugere în timpul galvanizării, gelatina este pretratată după cum urmează: gelatina este lăsată să se umfle în apă rece timp de câteva ore, apoi este dizolvată prin încălzire Cu puțin timp înainte de a turna soluția pe original, i se adaugă zahăr și tanin în proporție de g de gelatină dizolvată într-un litru de apă, g de zahăr și , g de tanin dizolvat într-o cantitate minimă de apă N A Izgaryshev [ ] recomandă adăugarea de - % formalină sau dicromat de potasiu în soluția de gelatină pentru a proteja forma gelatină de umflarea electrolitului Lucrarea cu dicromat de potasiu trebuie efectuată în întuneric, iar după realizarea matriței, expuneți-o la lumină Formele de gelatină se fac după cum urmează Originalul este așezat pe o suprafață plană, înconjurat de un cadru de ipsos sau ceară și stropit cu amestecul de gelatină preparat După întărire, forma este separată de original Dacă este posibil, originalul ar trebui să fie grafitizat Grafitizarea facilitează separarea formei gelatinoase Din gelatină se pot prepara forme elastice Acestea servesc la realizarea de copii ale obiectelor de formă complexă în cazurile în care nu este nevoie să se mențină cu precizie dimensiunile Aceste forme se disting prin capacitatea lor de a se întinde, ceea ce facilitează separarea sau îndepărtarea formei de original și revenirea la poziția inițială Formele elastice sunt folosite pentru a realiza copii ale animalelor mici, șopârlelor etc Gelatina în forme elastice poate fi înlocuită cu clei de lemn Oferim o compoziție aproximativă pentru fabricarea formelor elastice (în greutate h ) Gelatina Glicerina Fenol , Lipiciul de dulgher Melasa Soluție de cauciuc în terebentină Forme pentru gutaperca Gutaperca este seva unui copac (lonandra-gutta) care crește în Singapore, sudul Malaiei și insulele Sumatra și Borneo Când scoarța acestui copac este tăiată, curge un suc lăptos, care are proprietatea de a se coagul și de a se întări în aer În Uniunea Sovietică, gutaperca este obținută din arbustul euonymus și eucommia Pentru fabricarea matritelor din gutaperca se foloseste gutaperca pura, fara impuritati mecanice Când este încălzit, ar trebui să dobândească următoarele proprietăți: plasticitate ridicată în absența lipiciității, capacitatea de a se întări rapid Dacă gutaperca înmuiată nu este suficient de plastic, atunci desenele fine nu vor fi imprimate pe ea în mod precis și distinct Dacă gutaperca este lipicioasă când este încălzită, atunci este imposibil să separați forma de original fără a deteriora forma; întărirea prea lentă întârzie foarte mult procesul de fabricare a matriței Gutaperca se înmoaie în apă fierbinte ( - °) Pentru pregătirea formei, gutaperca se frământă manual într-o farfurie de - mm grosime, originalul este grafitizat (pentru a facilita separarea ulterioară), apoi se aplică gutaperca pe °rPG 'Nal şi ambele stații sunt transportate sub o presă manuală sau hidraulică °ye dolD" І cadre \ cu ° vai!Nici fie G Pog~- ^INYANІХ opj^ '■'"'M'U EXP( tta-perca NeGinalov Această posibilitate se bazează pe Eu sunt lutul în>, Și? meNyae'! RUZh Ka 'J eniya formă de gutapercă din original, ea [câteva secunde în apă fierbinte ramele pun bare de fier (marzans), care sunt cu - mm mai înalte decât cadru, astfel încât atunci când pre-Redit e e Gutaperca se răcește sub presiune, poate fi folosită pentru a face forme cu ce sy- DE- Din sticlă După separarea, gutaperca originală extinsă poate fi reutilizată pentru turnare Nu își pierde proprietățile cu utilizarea repetată DIN Matrite de sticla Pentru anumite scopuri, de exemplu, pentru a obține reflectoare, matrițele sunt construite din sticlă (Fig ) Suprafața sticlei este foarte netedă și poate fi prelucrată cu precizie optică ridicată Când lucrați cu sticlă, trebuie respectate o serie de precauții Acumularea metalului pe matrițe de sticlă trebuie efectuată într-un electrolit cu o concentrație scăzută de metal și în condiții în care solicitările interne în caz contrar sticla se poate dezvolta IUBIRE x 'n-i f Ch'orma "rYTI'" M , LOVE - C ^ TALDE MINIMAL, cjciwiu board u / li-i in St x Vі D '^> d Este necesar să se evite schimbările bruște de temperatură și presiune CLE' ND Tensiuni care pot provoca fisuri în metal ° ° t ° (r) x ° Dymo asigurați-vă că sticla este lipsită de m eb R ^ ju se efectuează treptat atent în apă Forme realizate cu fotografie Există multe modalități de a converti o imagine fotografică plată într-o imagine în relief potrivită pentru o imagine galvanoplastică Dintre acestea, vom lua în considerare două dintre cele mai frecvent utilizate în industrie Prima metodă se bazează pe capacitatea gelatinei de crom de a se umfla în apă rece în grade diferite, în funcție de gradul de iluminare Se știe că gelatina pură este capabilă să se umfle în apă rece și să se dizolve în apă caldă Dacă i se adaugă dicromat de potasiu și este supus acțiunii luminii, atunci zonele iluminate își pierd această capacitate, în timp ce zonele nelluminate o păstrează complet Pentru a obține o formă, o emulsie fotosensibilă din următoarea compoziție este aplicată pe o placă de sticlă sau metal: Fotogelatina g Bicromat de potasiu , Azotat de argint " Iodură de potasiu , Acid acetic , ml Apă distilată • l Emulsia se prepară după cum urmează: mai întâi, gelatina se lasă să se umfle în apă, apoi se încălzește într-o baie de apă până se dizolvă complet, se adaugă componentele rămase, se dizolvă într-o cantitate mică de apă, se ajustează volumul la un litru și filtrat Plăcile acoperite cu emulsie dobândesc fotosensibilitate după uscare; prin urmare, uscarea se efectuează într-o cameră întunecată, mai întâi timp de - ore la o temperatură de - °, iar apoi încă câteva ore la temperatura camerei Apoi, pe placă se aplică un negativ sau un pozitiv (în funcție de ce părți ale imaginii copiate doriți să devină convexe) și iluminat cu o lampă puternică sau cu lumină difuză Timpul de iluminare (expunerea) este determinat empiric și este ales astfel încât toate detaliile imaginii să fie distincte Dezvoltați imaginea într-un amestec de apă cu o cantitate mică de alcool Se adaugă alcool până la % pentru a reduce rata de dezvoltare Când se dezvoltă în apă, locurile neluminate ale gelatinei de crom se umflă mai puternic, iar cele iluminate sunt mai slabe, în urma cărora se formează un relief Cu cât imaginea se dezvoltă mai încet, cu atât relieful devine mai profund Din durata Gradul de manifestare depinde în mare măsură de elasticitatea și rezistența reliefului La sfârșitul dezvoltării, relieful rezultat se fixează prin bronzare într-o soluție de tanin % și apoi se usucă O copie galvanoplastică se obține fie prin creșterea directă a metalului pe relieful rezultat după aplicarea prealabilă a unui strat conductor pe acesta, fie printr-o copie intermediară de ceară prelevată din relieful gelatinos În a doua metodă, imaginea în relief se obține prin fotogravare sau extensie Principiul fotogravării este următorul Imaginea este transferată într-o emulsie sensibilă la lumină, depusă în prealabil pe metal, prin modelare prin negativ și apoi dezvoltată În timpul dezvoltării, acele zone ale emulsiei fotosensibile care nu au fost expuse la lumină (zonele întunecate ale negativului) se umflă ușor și sunt îndepărtate din metal sub influența apei calde, în timp ce zonele iluminate (zonele luminoase ale negativului) rămân aprinse metalul Emulsia rămasă este tratată pentru a o face rezistentă la acid, după care imaginea este gravată în soluții adecvate prin mijloace chimice sau electrochimice În loc de gravare, depunerile de metal pot fi utilizate într-o zonă fără emulsie Acest lucru produce, de asemenea, o imagine în relief Au fost propuse multe rețete pentru prepararea unei emulsii fotosensibile utilizate în fotogravare, dintre care sunt date ca exemplu următoarele: Albus de ou ml Bicromat de amoniu g Amoniac % - picături Apă distilată l Pentru a prepara emulsia, proteina se separă de gălbenuș, se bate, se lasă să stea câteva ore, se filtrează prin pânză de brânză, se adaugă apă și se adaugă dicromat de amoniu predizolvat Se adaugă amoniac până când turbiditatea dispare și soluția capătă o culoare galben-pai Compoziția rezultată este bine amestecată și filtrată prin bumbac absorbant pre-umezit Emulsia se aplică pe suprafața metalică lustruită și degresată într-o centrifugă succesiv în două sau trei straturi Următorul strat se aplică după ce cel anterior s-a uscat Apoi se face proiectarea Un negativ este aplicat pe emulsie și iluminat cu o lampă puternică Timpul de expunere este selectat empiric Pe emulsia iluminată prin negativ, se aplică cu o rolă de cauciuc (în procente) vopseaua din următoarea compoziție, întinsă în prealabil într-un strat subțire pe o piatră litografică: Gaz de funingine Ulei de uscare slab Acid oleic , Stearină , Stearat de aluminiu Pentru a dezvolta modelul, o copie rulată cu vopsea este coborâtă într-o cuvă cu apă Porțiunile stratului proteic de pe farfurie, aflate sub părțile dense ale negativului și, prin urmare, netăbăcite de lumină, se dizolvă atunci când sunt șters ușor cu un tampon de bumbac și, împreună cu vopseaua, rămân în spatele plăcii Manifestarea completă are loc în - minute Apoi, plăcile sunt spălate, uscate la o temperatură de °, și pudrate cu pulbere fină de asfalt la aceeași temperatură Claritatea limitelor liniilor de imagine depinde de gradul de dispersie a asfaltului, deoarece asfaltul este cel care protejează metalul în viitor în timpul gravării Excesul de pulbere de asfalt este spălat cu apă, placa este uscată și încălzită până când stratul de asfalt se topește, care este stabil în timpul operațiunilor ulterioare Copia topită este examinată cu o lupă și zonele deteriorate ale imaginii sunt izolate cu lac asfaltic Gravarea copiilor poate fi efectuată atât chimic, cât și electrochimic pentru a obține un relief la adâncimea necesară Partea din spate a plăcilor este protejată atunci când este gravată cu lac asfaltic sau lac nitro În funcție de metal, pentru gravare se folosesc diverse soluții Deci, de exemplu, pentru gravarea chimică a alamei și cuprului, se folosește o soluție de % clorură ferică Precipitatul format în timpul gravării este îndepărtat cu o soluție din următoarea compoziție: Bicromat de amoniu g Acid sulfuric concentrat ,, Apă l Gravarea electrochimică a cuprului și alamei se realizează într-o soluție cu următoarea compoziție: Anhidrida de crom g Sulfat de amoniu ,, Apă l Mod de lucru: densitatea curentului A/dm temperatura ; ■ - e Pentru gravarea electrochimică a aluminiului, P N Petrov a propus [ ] un electrolit cu următoarea compoziție: Acid ortofosforic - g Clorura de sodiu - " Apa până la l Mod de operare- densitatea de curent ■■■■■ a/dm temperatura • - ° amestecarea aer comprimat spirit La sfârșitul gravării, plăcile sunt spălate, asfaltul și nitrolacul sunt îndepărtate cu solvenți corespunzători, iar matrița este gata pentru reproducere galvanoplastică Atunci când faceți forme fotografice, imaginile în linie sunt mai bune decât cele cu semitonuri Producerea fotografică a formularelor este convenabilă prin faptul că imaginea copiată poate fi mărită sau redusă la dimensiunea necesară Această metodă face posibilă obținerea de imagini γ de înaltă precizie cu limite clare de linie și este utilizată pe scară largă în fabricarea galvanoplastică a rețelelor subțiri de cupru cu un număr mare de găuri eu***•***■ Pregătirea matrițelor nemetalice pentru aplicarea unui strat conductor Pregătirea matrițelor pentru aplicarea unui strat conductiv se reduce de obicei la următoarele operații În toate cazurile, fără excepție, suprafața formelor trebuie curățată și degresată temeinic Dacă matrițele sunt realizate din materiale higroscopice, acestea trebuie să fie impermeabilizate Dacă este necesar să se obțină o aderență puternică a metalului la neconductor, este necesar să se creeze artificial o rugozitate pentru a crește suprafața de aderență Dacă stratul conductor este aplicat prin reducerea argintului din soluții apoase, suprafața este pretratată cu diclorură de staniu La aplicarea unui strat conductiv prin reducerea cuprului, suprafața după tratarea cu clorură de staniu este tratată într-o soluție diluată dintr-o sare de metal prețios Metodele de preparare a matritelor pentru depunerea unui strat conductiv sunt descrise mai jos £ ■J Curățare și degresare Suprafața unui neconductor trebuie de obicei curățată și degresată temeinic înainte de aplicarea stratului conductor În funcție de materialul de acoperit, de metoda de aplicare a stratului conductor și de scopul acoperirii (copiere sau placare cu un strat adeziv puternic), metodele de curățare variază Astfel, de exemplu, în acele cazuri în care stratul conductor este aplicat prin grafitizare, utilizarea pulberilor metalice, pulverizarea catodă în vid sau evaporarea metalului în vid, trebuie să se obțină o suprafață de substrat curată și în același timp uscată La aplicarea unui strat conductiv prin reducerea chimică a argintului, cuprului, aurului etc din soluțiile lor apoase, este necesar ca suprafața să fie curată și umezită complet cu apă Aliajele de ceară și materialele impregnate cu ceară sunt de obicei curățate cu perii moi din păr de cămilă înainte de aplicarea stratului conductor Dacă aplicarea stratului conductor se realizează prin argintare, placare cu cupru etc , suprafața aliajului de ceară este tratată în soluții de diclorură de staniu Sticla, portelanul, cuartul, materialele plastice, metalele si materialele similare trebuie degresate inainte de aplicarea unui strat conductor sau separator Degresarea suprafeței se poate efectua în solvenți organici sau soluții alcaline (care nu distrug materialul piesei) prin prelucrare cu suspensii de argilă, periere cu var vienez, soluție alcalină de contact Petrov, electrochimic etc Criteriul completității degresării este umecbilitatea completă a suprafeței cu apă după decapare Înainte de argint, suprafața lacurilor este degresată în mod obișnuit și tratată cu diclorură de staniu Înainte de acoperire în vid, suprafața lacurilor este curățată cu aer comprimat sau cu un aspirator Este imposibil să-l curățați cu perii, deoarece acest lucru va electriza suprafața lacului Dacă este necesară o aderență deosebit de bună a acoperirii metalice la substrat, cum ar fi sticlă sau porțelan, curățarea uscată se realizează prin tratarea suprafeței cu o flacără a pistolului S-a constatat [ ] că peliculele de aluminiu obținute prin evaporarea lui într-un vid se lipesc atât de strâns de zonele curățate de flacără încât nu pot fi îndepărtate nici măcar ștergând cu un tampon de piele, în timp ce tamponul îndepărtează cu ușurință aluminiul din zonele în care flacăra nu a lovit În practică, atunci când placați în vid, cel mai simplu mod de a curăța în final suprafața sticlei este prin expunerea acesteia la o descărcare de scânteie de la un electrod la presiunea atmosferică sau la o descărcare strălucitoare în camera de placare în timp ce este pompată, dar vidul încă nu a fost atins Când curățați suprafața materialelor plastice hidrofobe cu solvenți organici, este necesar să folosiți agenți de umectare, cum ar fi nekal, pentru a face posibilă prelucrarea acestor materiale plastice cu soluții apoase Există o literatură extinsă cu privire la prepararea aluminiului și a aliajelor sale pentru construcție Principala cerință în efectuarea acestei operații este îndepărtarea peliculei de oxid și, dacă este posibil, izolarea la suprafață în timpul preparării peliculei a altui metal, mai puțin activ A M Ginberg recomandă [ ], după o degresare minuțioasă prin metodă chimică sau electrochimică, să proceseze aluminiul și aliajele sale în următoarele moduri: a) gravați aluminiul într-un amestec de acizi clorhidric și fluorhidric, urmat de imersarea într-o soluție pentru extracția la contact a nichelului; b) oxidează siluminul (AL ) în acid oxalic sau sulfuric timp de - de secunde, urmat de gravare alcalină și scufundare de scurtă durată într-o soluție de acizi clorhidric și fluorhidric cu adaos de clorură de nichel; c) se oxidează anodic duraluminiul (D ) în acizi oxalic, cromic sau sulfuric timp de - , minute, urmat de gravare în soluții alcaline și imersare într-o soluție pentru extracția de contact a nichelului Impregnare Formele din materiale capabile să absoarbă apă sau să fie distruse în soluții acide (carton, gips, țesuturi animale și vegetale) trebuie să fie impermeabilizate înainte de metalizare Pentru aceasta, formele sunt impregnate cu ceară de albine pură sau compoziții de ceară topită cu punct de topire de - ° Înainte de impregnare, matrița trebuie uscată bine prin ridicarea lent a temperaturii uniform la °C într-un cuptor sau uscător timp de câteva ore Materialul uscat este impregnat mai repede și nu se crăpă Înainte de scufundarea în compoziția de impregnare, matrițele sunt încălzite la temperatura compoziției topite Dacă forma nu este încălzită suficient, nu este saturată în profunzime Procesare în' compoziția de impregnare se efectuează până la oprirea eliberării bulelor de aer (ceara, fiind absorbită în porii materialului, deplasează aerul) De obicei, este suficient să se mențină matrița în compoziția de impregnare la o temperatură de - °C timp de , - ore Pentru impregnare se recomanda compozitii de ceara care au un punct de topire scazut, nu interactioneaza cu electrolitul si au aderenta puternica la stratul conductor Pentru impregnare, puteți folosi ceară de albine pură, precum și aliajele acesteia cu parafină, stearina, cerezină și colofoniu [ ] Încălzirea compozițiilor de impregnare pentru a evita fulgerul lor trebuie efectuată într-o baie de apă sau nisip La sfârșitul impregnării, matrițele sunt îndepărtate din compoziția de impregnare la cald, aliajul rămas este lăsat să se scurgă și lăsat să se răcească într-o astfel de poziție încât imaginea copiată să fie orientată în sus În acele cazuri în care dimensiunile formei sunt atât de mari încât impregnarea la cald provoacă dificultăți, higroscopicitatea formelor este eliminată prin aplicarea de pelicule protectoare de lac sau ulei de uscare În acest scop se folosesc nitro-lacuri, precum și lacuri butvar-formaldehidice BF- și BF- Lacul trebuie să fie suficient de subțire pentru a fi aplicat prin pulverizare sau periere Lacuirea se repetă de mai multe ori pentru a închide toți porii, altfel materialul va fi distrus în electrolit Fiecare strat de lac ulterior se aplica numai dupa ce cel anterior s-a uscat Trebuie avut grija sa nu curga nici un lac pe suprafata; tot lacul ar trebui să fie absorbit în materialul matriței Când forma este impregnată cu ulei de uscare, este necesar să o uscați într-un termostat la o temperatură suficient de ridicată pentru a polimeriza uleiul de uscare Înainte de impregnarea cu substanțe impermeabile, țesuturile animale sunt tratate pentru a preveni degradarea în soluții de diclorură de mercur (concentrație g/l) Îmbunătățiți aderența Dacă trebuie să obțineți o aderență puternică a metalului electrodepus cu un neconductor, ar trebui să creșteți (dezvoltați) suprafața de aderență cât mai mult posibil, pentru care, atunci când proiectați piese destinate metalizării, asigurați absența suprafețelor netede și posibilitatea de a crea încuietori datorită găurilor suplimentare, flanșelor, nervurilor etc • În plus, pentru a îmbunătăți aderența, suprafața este deglazuită sau, dacă este posibil, artificial dec creează rugozitate și porozitate în stratul de suprafață al produsului Rugozitatea poate fi conferită suprafeței fie mecanic, fie prin tratament chimic adecvat (dizolvare, gravare) Metodele mecanice de prelucrare - decojire, slefuire, periere, holting, sablare - sunt descrise suficient de detaliat în orice manual de galvanizare Prelucrarea chimică variază foarte mult în funcție de materialul prelucrat Sticla, portelanul, faianta, cuartul sunt tratate cu acid fluorhidric Durata gravării este invers proporțională cu concentrația acidului Materialele plastice sunt prelucrate în diverși solvenți în funcție de tipul de plastic Diferite tipuri de materiale plastice nu pot fi prelucrate în același mod Substanțele chimice aplicate unui tip de plastic se pot dizolva și chiar distruge un alt plastic Rășinile fenolice pot fi tratate cu alcool etilic, dicloroetan, acetonă, eteri de celuloză - cu acetonă și dicloroetan (pentru eteri de celuloză este brevetată o soluție de dicromat de potasiu în acid sulfuric) Pentru? tratarea materialelor plastice cu uree și cazeină, a fost propusă o soluție de hidrochinonă În plus, materialele plastice de cazeină^ pot fi prelucrate în apă Ș Pentru rășini de polimerizare (policlorură de vinil, acetat de vinil etc ), se utilizează acetonă, dicloroetan, clorbenzen, ciclohexanol Acrilatii sunt procesați în alcool, acetonă, benzen, stiren - în benzen Aminoplastele sunt tratate prin imersare mai întâi într-o soluție de acid clorhidric %, apoi secvenţial timp de minute într-o soluţie % de fier-aluminiu alaun la o temperatură de ° şi timp de minute într-o soluţie % de sulfat de cupru la °C ° Ocazional, cu precauție, puteți utiliza electroliți convenționali pentru gravare strălucitoare sau soluții alcaline concentrate În aceste cazuri, este necesară o spălare ulterioară deosebit de amănunțită Tratament cu clorura stanosa În cazurile în care stratul conductor este depus prin reducerea argintului sau cuprului din soluții apoase, starea fizico-chimică a suprafeței, datorită pretratării sale, este extrem de importantă De obicei, suprafața este tratată într-o soluție de clorură stanoasă Acest proces este uneori denumit "amorsare" sau ■ sensibilizarea suprafetei Diferitele concentrații de clorură stanoasă recomandate în diferite rețete variază de la zecimi de gram la zeci de grame pe litru Prelucrarea se realizează fie prin imersare simplă în soluție, fie prin frecare ușoară cu o perie sau o perie în soluție Sensibilizarea este urmată de spălare temeinică și argintărire imediată Este foarte important să spălați bine clorura stanoasă, deoarece în caz contrar se pot forma pete pe stratul de argint Nu trebuie să vă temeți că spălarea prea bine va elimina toată clorura stanoasă, deoarece este foarte puternic absorbită de suprafață Efectul clorurii de staniu asupra procesului de argintare a fost explicat în multe moduri diferite Cu toate acestea, nu există nicio îndoială că afectează rata de argint și îmbunătățește aderența La început, acțiunea diclorurii de staniu s-a explicat prin schimb cu ioni care fac parte din sticlă, în urma căruia ionii de staniu divalent sunt fixați la suprafață, acționând catalitic asupra procesului de argint S-a presupus, de asemenea, că pe suprafața sticlei se formează silicatul de staniu în timpul tratamentului cu diclorură de staniu, ceea ce favorizează apariția rapidă a unui strat de argint Macchia [ ] respinge ambele opinii, pe baza faptului că a obținut efectul acțiunii diclorurii de staniu la argintarea suprafețelor nesticlă Macchia a studiat argintarea celuloidului, a lemnului și a galalitei cu și fără tratament cu clorură de staniu El a remarcat timpul necesar pentru formarea filmului și a determinat aderența filmului cu un sclerometru special conceput Rezultatele arată că scufundarea probelor timp de de secunde într-o soluție de clorură stanosă diluată reduce semnificativ timpul de argint și îmbunătățește aderența filmului Pe lângă experimentele cu soluții diluate de clorură de staniu ( parte de clorură de staniu la de părți de apă), Macchia a efectuat experimente cu o soluție de % de clorură de staniu, alcalinizată cu sodă caustică În ambele cazuri s-au obținut aceleași rezultate Acțiunea clorurii de staniu, potrivit lui Macchia, se bazează pe hidroliza acesteia într-o soluție apoasă (crește cu diluarea soluției) într-un hidrosol coloidal de hidroxid de staniu, care, la contactul cu suprafața de argint, se transformă rapid într-un hidrogel cu aderență bună Dacă este așa, atunci se poate presupune că trebuie să existe și alte substanțe care dau același efect Wartenberg [ ] a confirmat această presupunere demonstrând că există și alți coloizi care acționează ca clor- • cositor, și le-a aranjat pe rând în funcție de gradul de impact asupra ratei de argint Acești compuși sunt dați în tabel Tabelul Compuși adecvați pentru sensibilizare Denumirea substanțelor chimice Concentrația recomandată, % Clorura stanoasă Oxid de titan , Oxid alcalin de staniu Oxid de zirconiu , Oxid de toriu , Azotat de toriu , Azotat de zirconiu , Metilenă albastră , Oxid acid de staniu , Clorura de titan , T T Neiman și B N Moskvin [ ] au verificat seria Wartenberg Ei au descoperit că numai atunci când suprafața este tratată cu o soluție de diclorură de staniu, se formează mai întâi un strat subțire de argint albastru (substrat) Cu toate celelalte tratamente, stratul inițial are o culoare galben-maro Neumann și Moskvin au sugerat că culoarea stratului de oglindă primar se datorează structurii sale Substratul albastru indică o structură mai compactă, în timp ce cele galbene și maro indică o creștere a distanței dintre particulele de argint, adică un strat mai puțin compactat Într-un microscop la o mărire de de ori, nu este detectată nicio structură cristalină pe stratul albastru primar, în timp ce cristalele individuale de argint sunt clar vizibile pe stratul galben Astfel, Neumann și Moskvin au descoperit că diclorura de staniu funcționează cel mai bine Ei sugerează că efectul se datorează proprietăților reducătoare ale ionilor divalenți de staniu, care este adsorbit de suprafață și, prin reducerea oxidului de argint, favorizează formarea rapidă a unui strat conductor Cu alte cuvinte, efectul diclorurii de staniu se datorează mărimii potențialului de adsorbție pe care suprafața- în timpul unei astfel de procesări În primul moment, la suprafață se depune un strat atomic de argint (substrat), iar apoi argint este depus pe substratul metalic Structura substratului determină structura și calitatea stratului conductor Pe lângă clorura de staniu, se folosesc și alte compoziții pentru tratarea suprafeței înainte de argint, de exemplu; Clorura stanoasa g eu Acid clorhidric (concentrat) ml Apă l Clorura stanoasa g Alcool etilic l Sulfat de staniu - g Acid sulfuric (concentrat * naya) - ml Alcool etilic - ml Chinonă - g Apă - ml Fluorura de staniu - g Fluorura de hidrogen bor ( %) ml ' ' Apă l Bicromat de potasiu g Acid sulfuric (concentrat) ml Apă - ml Potrivit lui Halls, la soluția de clorură stanosă se adaugă acid clorhidric pentru a reduce timpul de procesare Este suficient să adăugați atât de mult acid clorhidric încât soluția să devină transparentă, iar timpul de procesare într-o astfel de soluție se va reduce la minut Testul a arătat că pentru materiale precum ceara, lacuri și materiale plastice, timpul de procesare nu este redus Dar dacă tratamentul se efectuează în soluții de clorură de staniu fără acid clorhidric, atunci particulele de sare se lipesc de materialul matriței și sunt apoi dificil de spălat, deci este mai bine să lucrezi cu acid clorhidric, adăugându-l într-o astfel de cantitate încât clorura de staniu este complet dizolvată Activare La aplicarea unui strat conductiv prin reducerea cuprului din soluțiile apoase ale sărurilor sale, după tratarea cu diclorură de staniu, este necesară "activarea" suplimentară a suprafeței în soluții foarte diluate de săruri ale metalelor nobile Tratamentul se recomanda fie intr-o solutie de acid cloroplatinic (concentratie , g/l), fie intr-o solutie de clorura de aur ( , g/l), fie intr-o solutie de azotat de argint ( g/l) Această operațiune este foarte importantă și implementarea cu succes a recuperării cuprului depinde de corectitudinea implementării acesteia Aparent, platina, aurul și argintul, chiar și în urme, acționează catalitic asupra formării cuprului metalic După această operație, piesele nu sunt spălate, ci transferate direct în baia de recuperare a cuprului Capitolul III DEPUNEREA STRATULUI CONDUCTOR Caracteristicile metodelor de aplicare a unui strat conductiv Pentru ca un metal să se depună pe un neconductor prin electroliză, mai întâi trebuie să i se aplice un strat conductiv Filmele subțiri de grafit, metale sau compuși metalici pot servi drept strat conductor Pentru aplicarea unui strat conductiv la neconductori, se folosesc diverse metode, care pot fi clasificate după cum urmează: ) depunerea mecanică a unui strat conductor (de exemplu, grafitizarea și acoperirea cu pulberi metalice); ) depunerea chimică a unui strat conductor (de exemplu, reducerea chimică a metalelor din soluții apoase ale compușilor acestora sau obținerea de pelicule de compuși metalici ca urmare a unei reacții chimice); astfel se pot obtine pelicule de argint, cupru, aur, platina, nichel, cobalt, antimoniu, compusi sulfurosi ai metalelor etc ; ) reducerea termică a metalelor din compușii acestora (de exemplu, reducerea termică a metalelor din fază gazoasă și aplicarea de paste urmată de ardere); ) depunerea în vid a metalelor (de exemplu, pulverizarea catodică și evaporarea în vid); ) depunerea pneumatică a metalelor Fiecare dintre aceste metode are propriul domeniu de aplicare, avantajele și dezavantajele sale, rezumate în tabel ȘI Caracteristicile metodelor de aplicare a unui strat conductiv În plus, putem spune că depunerea mecanică a unui strat conductiv este cea mai simplă și ieftină modalitate Nu necesită echipamente complexe și personal calificat În acest fel, este oportun să se aplice stratul conductor pe forme mari care altfel ar fi dificil de acoperit În același timp, această metodă poate fi utilizată numai pentru lucrări necritice, deoarece aplicarea mecanică poate distorsiona relieful, mai ales dacă matrița este realizată din material moale Lucrarea este realizată manual, necesită timp și implică poluare a aerului și a interiorului Stratul conductiv depus mecanic are conductivitate electrică insuficientă și aderență insuficientă la anumite materiale de matriță Filmele depuse chimic au o conductivitate electrică ridicată (care permite ulterior strângerea la densități mari de curent), se prepară rapid și ușor, sunt suficient de puternice și aderă bine la neconductor În depunerea chimică a unui strat conductor, este necesară o curățenie și o îngrijire deosebită în lucru, deoarece aceste filme sunt foarte sensibile la contaminarea suprafeței tratate Dezavantajele argintării chimice includ explozivitatea soluțiilor și necesitatea de a lua măsuri pentru a elimina formarea de nămol la suprafață, care poate duce la o acoperire rugoasă ulterioară Cu placarea chimică cu cupru, aceste dezavantaje sunt absente În plus, substanțele chimice de bază din care se depune cuprul sunt mult mai ieftine decât nitratul de argint, iar grosimea peliculei de cupru este mai mare decât cea a argintului Placarea chimică cu cupru este recomandată în special pentru placarea materialelor plastice, deoarece aderența unei pelicule de cupru la materiale plastice este mult mai mare decât cea a argintului Reducerea termică a metalelor din compușii lor este utilizată atunci când este necesar să se obțină o legătură excepțional de strânsă a unui metal cu un neconductor Când utilizați paste cu ardere ulterioară, este posibil să acoperiți nu numai întreaga suprafață, ci și parțial, conform unui model sau desen dat Reducerea termică este mai complexă decât procesele mecanice și chimice descrise mai sus și necesită echipamente speciale și forță de muncă calificată Cel mai semnificativ dezavantaj al metodei de reducere termică din faza gazoasă este toxicitatea substanțelor utilizate Depunerea în vid a unui strat conductiv, ca și procesul anterior, necesită echipamente speciale și forță de muncă calificată Depunerea metalelor în vid este un proces relativ costisitor Este folosit pentru fabricarea a dintre cele mai complexe și precise produse În acest fel, este posibil să se obțină pelicule continue foarte subțiri, să se depună pe suprafață metale care nu pot fi aplicate în alt mod și pe materiale din plăci metalice care nu pot fi acoperite altfel, deoarece nu pot rezista la temperaturi ridicate sau nu pot reacționa chimic cu solutii Această metodă poate fi aplicată aliajelor și elementelor precum telurul, siliciul și seleniul, pentru a aplica unul peste celelalte metale, la distanță o gamă de tensiuni, cum ar fi aur până la aluminiu sau magneziu Pulverizarea pneumatică a metalului produce pelicule aspre, aspre și este utilizată în electroformare nu pentru a depune stratul conductor în sine, ci ca metodă directă de metalizare a neconductorilor Depunerea mecanică a unui strat conductor Grafitizarea este una dintre cele mai vechi metode de aplicare a unui strat conductiv În electroformarea modernă, un strat conductor de grafit este utilizat în principal în reproducerea sculpturilor, basoreliefurilor și a altor produse care nu necesită precizie de precizie Grafitul destinat aplicării unui strat conductiv trebuie pretratat pentru a îndepărta impuritățile În primul rând, este măcinat într-o moară cu bile de porțelan sau mortar de porțelan Apoi este purificat de impuritățile de silicați și oxizi de fier prin tratamente succesive în acizi sulfuric și clorhidric și sodă caustică După o spălare temeinică, grafitul se usucă și se cerne printr-o sită cu cel puțin de găuri la cm Grafitul măcinat puternic nu oferă o suprafață conductoare la fel de bună ca grafitul cu particule ceva mai grosiere Pentru a obține o acoperire satisfăcătoare, particulele de grafit nu trebuie să fie excesiv de mici Acest lucru se explică prin faptul că filmul de grafit nu este continuu, ci este format din particule separate între care nu există un contact suficient de bun Pulberile cu particule mai mari în timpul placarii ulterioare cu cupru sunt strânse mai repede datorită contactului mai mic între particulele individuale Utilizarea grafitului se bazează pe capacitatea sa de a "lubrifia" suprafața Acest fenomen se explică prin structura microscopică solzoasă a grafitului Fiecare bob de grafit se desparte în fulgi mici, care sunt foarte subțiri în comparație cu alte dimensiuni Aceste solzi sunt strâns frecate la suprafață cu cel mai subțire strat ! Grafitul uscat se aplică pe suprafață cu o perie de păr sau un tampon de bumbac și se freacă bine până când apare o strălucire metalică Periile de grafit trebuie să fie suficient de moi pentru a nu deteriora matrițele și suficient de dure pentru a introduce fulgii de grafit în toate depresiunile din relief Periile Kolinsky sunt recomandate și trebuie păstrate curate (nu grase) și uscate Grafitizarea uscată este o operație foarte prăfuită și consumatoare de timp Prin urmare, s-a propus aplicarea grafitului sub formă de vopsea sub formă de suspensie apoasă ( - g/l) Suspensiile de grafit pot fi preparate nu numai cu apă, ci și cu orice solvent, cum ar fi acetona La grafitizarea materialelor plastice, pentru acest plastic sunt preparate suspensii de grafit cu un solvent Dar această metodă dă rezultate mai puțin satisfăcătoare, deoarece atunci când este utilizată, se obține mai puțină fidelitate datorită faptului că cele mai mici detalii ale reliefului sunt mânjite cu grafit S-au făcut măsurători ale grosimii filmului de grafit prin determinarea creșterii în greutate după aplicarea grafitului pe o anumită suprafață Luând greutatea specifică a grafitului egală cu , , am constatat că la grafitizare uscată grosimea medie a filmului este de , microni, iar la umedă - doar , microni De asemenea, s-a stabilit că fiecare suprafață dată poate conține doar o anumită cantitate de grafit, așa că este inutil să grafit mai mult de un anumit timp Dezavantajul grafitului este rezistivitatea sa semnificativă Potrivit lui Yu V Baimakov [ ], rezistența stratului conductor de grafit variază de la la ohmi Conductivitatea electrică a unui film de grafit și viteza de acoperire a acestuia cu metal depind de gradul de puritate a grafitului (conținutul de carbon) și de dimensiunea particulelor Grafitul trebuie să conțină cel puțin % carbon Trebuie avut în vedere faptul că rezistența stratului conductor de grafit depinde nu numai de proprietățile grafitului, ci și de priceperea verificatorului de grafit Cu o grafitizare neglijentă, rezistența stratului conductor poate crește semnificativ O atenție deosebită trebuie acordată acoperirii locașurilor Au fost propuse mai multe metode pentru a crește conductivitatea electrică a stratului conductor de grafit, de exemplu: a) la grafit se adaugă pulberi metalice - bronz sau cupru; inainte de adaugare aceste pulberi trebuie degresate, decapitate, spalate si uscate; b) umpleți suprafața de grafit cu o soluție % de sulfat de cupru, apoi turnați ' pilitură de fier cernută fin măcinată; în acest caz, pe grafit se depune un strat de cupru; c) se folosește grafit "argint" sau "aur"; pentru aceasta, grafitul este amestecat cu săruri de argint sau aur capabile să se descompună cu eliberarea metalului corespunzător, de exemplu, g de azotat de argint sunt amestecați cu kg de grafit și calcinat; d) se foloseşte argintarea chimică a grafitului ț Grafitizarea este folosită nu numai pentru aplicare stratul conductiv inițial, dar și pentru a corecta părțile libere ale matriței În astfel de cazuri, procedați după cum urmează: forma neextinsă este îndepărtată din electrolit, spălată cu un jet slab de apă și uscată Apoi grafitizează cu grijă locurile libere cu o perie moale Nu utilizați un tampon de bumbac atunci când subgrafați, deoarece fibrele individuale pot rămâne pe marginile metalului și pot provoca rugozitate în timpul acumulării ulterioare La sfârșitul grafitizării, suprafața trebuie suflată bine cu un jet de aer pentru a îndepărta grafitul care nu este legat de suprafață Grafitul este slab umezit de apă Prin urmare, înainte de agățarea matriței în baie pentru strângerea cu cupru sau nichel, suprafața de grafit este umezită cu un amestec de alcool diluat și un electrolit Suprafața grafitizată nu trebuie strânsă în electroliți de cianură din cauza conductibilității electrice insuficiente Aplicarea pulberilor metalice Adesea, în loc de grafit, se folosesc pulberi metalice pentru a depune stratul conductor Pulberile metalice disponibile în comerț sunt metal măcinat foarte fin și pot fi fie cupru pur, fie aliaje de cupru, cum ar fi alamă sau bronz Pulberea de bronz poate fi periată ■ direct pe ceară sau alte suprafeţe lipicioase exact în acelaşi mod ca şi grafitul; în plus, poate fi aplicat în amestec cu un lac de celuloză diluat De obicei, în acest scop se folosește un amestec dintr-o parte de lac cu cinci părți de solvent Pulberea de bronz este amestecată cu lac diluat ca o vopsea pudră obișnuită, iar amestecul rezultat este aplicat pe suprafață cu o perie sau un pistol de pulverizare Pulbere de cupru g Lac nitrocelulozic diluat l Pentru rezultate optime, se recomandă ca, înainte ca suprafața lacului cu pudră de bronz să fie complet întărită, să aplicați un alt strat de pudră de bronz uscată pe acesta cu o pensulă Deoarece pulberea de bronz disponibilă în comerț poate fi grasă sau oxidată, trebuie degresată prin spălare cu un anumit solvent (eter, tetraclorură de carbon sau dicloroetan), apoi decapitată într-o soluție de acid sulfuric, spălată și uscată Deși pulberile metalice conduc curentul mai bine decât grafitul, conductivitatea lor lasă încă mult de dorit Pentru a îmbunătăți conductivitatea, suprafața acoperită cu pulbere metalică este argintită într-o soluție cu următoarea compoziție: Nitrat de argint g Cianură de sodiu ,, Apă distilată l În acest caz, suprafața particulelor de cupru este acoperită cu argint, ceea ce le crește conductivitatea, dar conductivitatea întregii suprafețe poate fi crescută și mai mult prin reducerea argintului pe ea Pentru aceasta, se prepară două soluții: o soluție de acid pirogalic cu acid citric și o soluție de azotat de argint Aceste două soluții sunt amestecate și turnate imediat pe suprafața care a fost anterior placată cu argint cu o soluție de cianură de argint, așa cum este descris mai sus Pulberile metalice se lipesc de suprafață mai rău decât grafitul Ele nu ung suprafața, ci se lipesc de ea; in plus, este un material mai dur care ascunde detaliile reliefului În tabel prezintă compoziţii exemplificative de pulberi metalice Tabelul Exemple de compoziții de pulbere metalică Nr aliaj Compoziție de aliaj, % C w e t cupru zinc aluminiu Aur palid o , , Galben pai strălucitor Aur închis strălucitor , , Aur verzui Depunerea chimică a unui strat conductor În prezent, s-au dezvoltat metode de reducere chimică a metalelor din compușii acestora pentru a obține pelicule de argint, cupru, aur, platină, nichel, cobalt și antimoniu În plus, se prepară chimic pelicule de sulfură de plumb, sulfură de argint etc Nu toate aceste filme sunt utilizate în mod egal în electroformare Filmele de argint sunt cele mai utilizate Se recomandă aplicarea foliilor de cupru pe materiale plastice Restul filmelor sunt folosite în cazurile în care se impun cerințe suplimentare stratului conductor De exemplu, se aplică un strat conductiv de platină atunci când sunt necesare pelicule metalice de înaltă puritate, conductivitate electrică și rezistență la influențe agresive, se aplică un strat conductiv de nichel sau cobalt când este necesar ca peliculele metalice să aibă proprietăți magnetice etc În cele ce urmează sunt descrise metode de obținere a peliculelor de metale individuale și compușii acestora Prepararea foliilor de argint Metodele de obținere a peliculelor de argint au fost dezvoltate în anul De atunci, nu a trecut nici măcar un an fără să fie propusă o nouă rețetă de argint Există o literatură tehnică extinsă despre placarea cu argint și multe rețete stabilite empiric Cu toată varietatea de rețete, se poate observa că principalele diferențe se observă în principal în natura agentului reducător utilizat și în raportul dintre componentele soluțiilor de argint Studii sistematice ale procesului de argint și fundamentarea lui științifică au fost efectuate în Uniunea Sovietică de către un grup de oameni de știință format din V M Vinokurov, E A Sergeev, B N Moskvin, M L Zakharyevskaya, A L Shakina, T T Neumann și A A Valov, sub îndrumarea lui A A Valov Academicianul I V Grebenshchikov În centrul procesului modern de argintare chimică se află reacția de reducere a argintului din compușii săi De obicei, pentru reacție se ia azotat de argint sau o sare complexă de Ag (NH ) sNO Compușii organici sunt utilizați ca agenți reducători, în cele mai multe cazuri conținând o grupare aldehidă, deși se folosesc și alte substanțe, de exemplu, sarea Rochelle Cele mai utilizate sunt formaldehida, glucoza, zahărul din lapte și alte monozaharide, sarea Rochelle, pirogalolul etc În timpul procesului de argint, argintul este restaurat parțial pe suprafața matriței sub forma unui strat de oglindă și parțial sub formă de pulbere în soluție Pretratarea cu diclorură de staniu contribuie la formarea instantanee a centrelor de cristalizare pe suprafața neconductorului, pe care se depun ulterior particule de argint reduse în soluție Cantitatea de argint eliberată pe suprafață sau, cu alte cuvinte, grosimea stratului conductor, va depinde de raportul dintre ratele reacției de reducere a argintului în soluție și difuzie la suprafața ionilor de argint și agent reducător Izolarea argintului sub formă de peliculă de oglindă este posibilă numai cu o reacție relativ lentă de reducere a argintului în soluție Dacă rata de formare a argintului sub formă de pulbere este mare, atunci cantitatea de ioni de argint din soluție va scădea, iar stratul de argint va fi subțire Prin urmare, agenții reducători puternici sunt nepotriviți pentru placarea chimică cu argint O rată scăzută de recuperare se realizează prin utilizarea compușilor organici care nu au proprietăți de agenți reducători În procesul de argintări, acești compuși se descompun cu formarea de noi substanțe, care sunt de fapt agenți reducători Potrivit lui V M Vinokurov [ ], acțiunea agenților reducători se bazează pe formarea de molecule de formaldehidă sau alte forme active de aldehide cu un atom de carbon nesaturat divalent din moleculele agentului reducător, care servesc ca substanță reducătoare Conform studiului B N Moskvin și A A Valov [ ], o creștere a concentrației de amoniac încetinește reacția de reducere, ceea ce poate fi explicat printr-o scădere a gradului de disociere a compusului complex de amoniac B N Moskvin și T T Neiman [ ] au studiat efectul temperaturii asupra ratei de argint Ei au descoperit că în anumite condiții de argint, există o anumită temperatură optimă la care se formează grosimea maximă a peliculei de argint Potrivit lui Vinokurov, perioada de inducție și durata totală a recuperării scad brusc odată cu creșterea temperaturii, iar grosimea finală a stratului de oglindă rezultat crește odată cu scăderea temperaturii Deoarece depunerea argintului pe suprafața neconductorului începe imediat după amestecarea componentelor soluției de argint, iar eliberarea argintului este întârziată în volumul soluției, cu cât această întârziere (care are loc la temperaturi scăzute), este mai mare mai mare cantitatea de argint va fi eliberată pe suprafața neconductorului Procesul de argint depinde în mare măsură de raportul dintre componentele individuale din soluția de argint O comparație a rețetelor propuse pentru argint arată limite destul de semnificative pentru modificarea concentrațiilor atât de nitrat de argint, cât și de alți constituenți Deci, de exemplu, concentrația de argint în diferite rețete variază de la , la , g-mol / l S-a constatat acum că utilizarea soluțiilor cu o concentrație de nitrat de argint mai mare de , g-mol/l dă doar o ușoară creștere a cantității de argint eliberată la suprafață și, prin urmare, este nefavorabilă Concentrația de , g-mol/l de azotat de argint ar trebui considerată optimă Într-o soluție de argint, disocierea compusului complex de amoniac al argintului are loc conform ecuației: Ag(NH ) NO Ag(NH ) r-N , Ag(NH ) +^Ag++ NH Constanta vitezei de reacție este determinată de: [Ag] ■ [NH p = K [Ag/NHTJ În procesul de argint, pe măsură ce argintul metalic este eliberat, echilibrul se deplasează către o disociere ulterioară a ionului complex Alături de ionul complex, argintul apare și în soluții de apă-amoniac sub formă de Âg O Potrivit lui Kolschütter, precipitarea argintului la suprafață se datorează exclusiv prezenței Ag O în soluție Prin urmare, o creștere a concentrației de Ag O ar trebui să afecteze în mod favorabil procesul de argint Introducerea de alcali într-o soluție de argint determină o transformare complexă a agentului reducător, crește capacitatea sa de reducere, promovează distrugerea complexului de amoniac și crește concentrația de Ag O în soluție Du-ma departe Pe măsură ce concentrația de alcali crește, cantitatea de argint eliberată la suprafață crește, ceea ce se explică aparent prin rata mai mică de formare a centrelor de cristalizare în volumul soluției Cu toate acestea, atunci când concentrația de alcali este crescută la , g-mol/l, stratul de argint este de proastă calitate Concentrația optimă de alcali, conform lui Vinokurov [ ], este de , g/l, sau , g-mol/l Concentrația optimă a agentului reducător este determinată în principal de concentrația de argint și alcalii din soluție - Formulările empirice ale soluțiilor de argint utilizate în practică au concentrații ale componentelor departe de - trecând de la optim În tabel indică numărul de moli de AgNOa pe care un mol de glucoză îi poate reduce la o alcalinitate dată a soluției Tabelul Efectul concentrației alcaline asupra cantității de nitrat de argint recuperabil Numărul de alunițe Concentrația AgKOă redusă cu un mol de glucoză , N , N , N , N • D Trebuie avut în vedere că odată cu creșterea concentrației agentului reducător, viteza reacției de reducere crește și cantitatea de argint oglindă scade V M Vinokurov și B N Moskvin [ ] au descoperit că atunci când zahărul este inversat de acidul azotic, proprietățile agentului reducător nu sunt aceleași și depind de concentrația acidului; la o concentrație crescută, agentul reducător rezultat determină o accelerare a procesului de reducere a argintului și formarea unui strat conductor subțire Când zahărul este inversat cu acizi sulfuric sau tartric, concentrația acestuia din urmă, precum și concentrația zahărului în soluții inversate, nu afectează proprietățile reducătoare ale agenților reducători rezultați Având în vedere acest lucru, utilizarea acidului azotic pentru inversarea zahărului este nedorită Principalul factor care influențează procesul de precipitare a argintului la suprafață este rata de reducere Aparent, la diferite viteze ale procesului de argint, structura stratului conductor se modifică Pentru a obține stratul cel mai compact și, ca urmare, stabil din punct de vedere chimic, există niște viteze medii, cele mai favorabile, care depind de temperatură, concentrația componentelor etc Filmele de argint diferă foarte mult de argintul convențional, în principal în ceea ce privește conductivitatea electrică și rezistența mecanică Aderența filmului la suprafața unui neconductor nu depinde de grosimea filmului, dar depinde de compoziția soluției de argint Filmele obținute cu zahăr inversat prezintă cea mai mare forță de aderență, filmele cu sare Rochelle ocupă o poziție intermediară, iar filmele cu formol ocupă aderența minimă A A Valov a stabilit [ ] că forța de aderență variază în funcție de metoda de pregătire a suprafeței înainte de argint Aderența argintului la un neconductor crește foarte mult atunci când filmul este încălzit la o anumită temperatură, apoi scade Kolschütter a investigat conductivitatea electrică a unei pelicule de argint și a constatat că rezistența argintului depus este mult mai mare decât rezistența argintului compact și că rezistența scade treptat în timp, iar acest proces poate fi accelerat prin diferite efecte asupra stratului de argint Astfel, atunci când filmele de argint sunt tratate cu acizi diluați, conductivitatea crește De exemplu, atunci când o peliculă este tratată cu o soluție de acid azotic , N, se observă scăderea maximă a rezistenței Detaliile pregătite pentru argint se păstrează sub apă până la argint Nu trebuie lăsate să se usuce, deoarece acest lucru va forma inevitabil pete pe stratul argintiu Toți reactivii] utilizați pentru prepararea soluțiilor de argint trebuie să fie puri din punct de vedere chimic Toate soluțiile trebuie preparate cu apă distilată Soluțiile stoc trebuie păstrate în sticle închise la culoare, într-un loc întunecat și răcoros pentru a evita descompunerea soluției sub influența luminii și căldurii Vasele trebuie să fie curate Trebuie avut grijă cu soluțiile alcaline de argint, deoarece sunt explozive O tendință la explozii spontane se observă în compozițiile emanate dintr-o soluție de amoniac de argint, capabilă să formeze fulminat de argint, care detonează chiar și atunci când soluția este agitată Condițiile pentru formarea nitrurii de argint în compuși complecși de argint amoniu nu sunt bine înțelese Se crede că explozivii se formează atunci când concentrația de argint în soluție este mai mare de , g-ion/l Prin urmare, se recomandă utilizarea soluțiilor slabe, ferindu-le de lumina soarelui Depozitarea soluției de argint mai mult de o zi este inacceptabilă Rămășițele soluției de argint neutilizate trebuie drenate într-un bazin special, în care se adaugă acid clorhidric în exces pentru a distruge complexul de amoniac Vasele în care a fost preparată o soluție de sare de argint complexă trebuie clătite cu apă imediat după golire și clătite cu acid azotic diluat În niciun caz nu trebuie să lăsați resturile soluției de argint înainte de a usca în vas dec Soluția de argint se prepară pur și simplu prin adăugarea unor cantități mici de amoniac la nitratul de argint până când precipitatul care se formează s-a dizolvat din nou Se recomandă un exces ușor de amoniac pentru a preveni precipitarea argintului Dacă există prea puțin amoniac, atunci precipită oxidul de argint, care trebuie filtrat Cele mai bune rezultate se obțin cu amoniacul cu o greutate specifică de , - , Procesul de argint în sine este următorul Soluțiile de argint preparate după o rețetă aleasă se amestecă rapid imediat înainte de argint și se toarnă imediat pe produs Baia cu produsul în timpul procesului trebuie să fie în mișcare continuă Dacă trebuie să obțineți un strat mai gros de argint, argintarea se repetă Argintul poate fi depus nu numai prin scufundarea matriței în soluție, ci și prin pulverizarea soluției La aplicarea argintului prin pulverizare, soluțiile sunt amestecate în rezervorul pistolului de pulverizare Pe fig și prezintă schema și aspectul pistolului pentru argintarea chimică Filmele de argint pot fi "albite" prin tratament cu o soluție din următoarea compoziție: Cianură de mercur g Cianură de potasiu Apa l De îndată ce soluția este turnată pe suprafața argintie, se formează imediat o peliculă albă strălucitoare Pentru a da filmului depus o culoare albă mai strălucitoare, este posibil să se spele suprafața sticlei până la argintire cu acid acetic sau clorură de mercur Mai jos sunt o serie de rețete pentru argint, care diferă unele de altele prin agenții reducători utilizați Rețeta I (agent reducător - zahăr rafinat) soluție de sare de argint Nitrat de argint g Potasiu caustic " sau sodă caustică , " Apă distilată l Agent de reducere Zahăr invertit , g Apă distilată l R și s, , Schema unui pistol pentru argint chimic Orez Aspectul pistolului pentru argint chimic Metoda de gatit La un volum dintr-o soluție de , % de azotat de argint se adaugă un volum dintr-o soluție de , % de potasiu caustic sau o cantitate echivalentă de sodă caustică Oxidul de argint eliberat este dizolvat prin adăugarea de amoniac în porții mici și amestecând bine După ce precipitatul se dizolvă, adăugarea de amoniac este oprită Soluția de agent reducător se prepară după cum urmează g zahăr rafinat se dizolvă în - ml apă distilată După dizolvare, se adaugă ml de soluție de acid sulfuric % și se fierbe timp de - minute Soluția răcită se aduce la litru Pentru argint, soluția rezultată este diluată de ori Un volum dintr-o soluție de zahăr diluată este amestecat cu două volume dintr-o soluție alcalină proaspăt preparată dintr-o sare complexă de argint de amoniu Amestecarea se face imediat înainte de argint Agent reducător al rețetei II - sare Rochelle (tartrat de potasiu și sodiu) Soluție de sare, argint Azotat de argint g Apă distilată l Agent de reducere Azotat de argint g Tartrat de potasiu și sodiu , ,, Apă distilată l La o soluție de nitrat de argint se adaugă amoniacul în porții mici, amestecând bine Mai întâi se formează un precipitat, apoi începe să se dizolve Apoi, amoniacul trebuie adăugat cu mare grijă, picătură cu picătură și la intervale, pentru a lăsa timp precipitatului să se dizolve Soluția finită este adusă la litru și filtrată Când se prepară o soluție de agent reducător, azotatul de argint este mai întâi dizolvat și încălzit până la fierbere După aceea, se adaugă sare Rochelle și se fierbe timp de minute cu agitare constantă Apoi filtrat și răcit Se păstrează într-o sticlă întunecată Pentru argint luați volume egale de soluții de argint și agent reducător Rețeta III (agent reducător - formaldehidă) soluție de sare de argint Nitrat de argint g Apă distilată l Agent de reducere Formol Apa distilata ml l Amoniacul este adăugat cu grijă la soluția de azotat de argint, așa cum este descris mai sus Pentru argint, cinci părți dintr-o soluție de argint sunt amestecate cu o parte dintr-o soluție de agent reducător Rețetă IV (agent reducător - acizi pirogalici și citric) Soluție de sare de argint Nitrat de argint chr G Apa distilata l 'Restaurator acid pirogalic g Acid de lamaie Apa distilata l Pentru argint, se amestecă părți egale de soluție de argint și agent reducător După cum am menționat mai sus, argintarea se realizează cu succes în soluții mult mai puțin concentrate Procesul de argint se face cel mai bine la o temperatură scăzută; se recomanda racirea solutiilor la - ° În acest caz, viteza procesului încetinește, dar stratul de argint se dovedește a fi mai dens și mai fin cristalin Stratul format în timpul argintării chimice are o grosime de aproximativ , - , microni argint repetat- Grosimea stratului poate fi mărită până la , - , microni prin ionizare Stratul de argint rezultat trebuie spălat pentru a îndepărta nămolul și uscat în aer sau, dacă materialul neconductor permite, încălzit într-un termostat Stratul uscat la aer sau încălzit într-un termostat este mai puternic și mai stabil în timpul tratamentelor ulterioare Prepararea foliilor de cupru Prima oglindă de cupru a fost realizată în prin încălzirea sticlei într-un amestec de oxid de cupru și ulei de măsline După aceea, s-au dezvoltat metode pentru reducerea sărurilor alcaline de cupru cu zahăr, sare Rochelle, formaldehidă, glicol, fenilhidrazină, sulfat de hidrazină, hidroxilamină etc De asemenea, sunt propuse metode de obținere a oglinzilor de cupru prin descompunerea hidrurii de cupru și a acidului formic de cupru și încălzirea clorurii de cupru în prezența hidrogenului În reducerea chimică a cuprului din soluțiile sărurilor sale, ordinea operațiilor este următoarea: ) degresare, ) sensibilizare, ) activare z și ) formarea propriu-zisă a peliculei de cupru prin reducere chimică Degresarea se realizează prin oricare dintre metodele convenționale, în funcție de natura neconductorului și de gradul de contaminare a suprafeței matriței Sensibilizarea se realizează prin scufundarea formei după degresare și spălare timp de sau minute fie într-o soluție de clorură stanoasă, fie într-o soluție diluată de dioxid de titan în prezența acizilor clorhidric și sulfuric Deoarece dioxidul de titan este insolubil în acizi, este fuzionat cu carbonat de sodiu sau pirosulfat de potasiu pentru a-l aduce în soluție Apoi, aliajul este tratat cu acid clorhidric sau, respectiv, sulfuric Mecanismul reacției chimice în ultimul caz este următorul: ТіО + K S O; - Ti(SO ) + K SO Astfel, dioxidul de titan este transformat în sulfat de titan, solubil în apă rece Când matrița este prelucrată într-o soluție de sare de titan, suprafața adsorb ionii reductivi de titan divalent, care facilitează indirect reducerea ulterioară a cuprului Valoarea tratamentului în soluții de clorură stanoasă este considerată în capitolul III Activați suprafața prin scufundarea matriței (după sensibilizare și spălare) timp de câteva minute într-o soluție de sare foarte diluată a unui metal prețios - platină, aur sau argint Concentrațiile recomandate variază de la , la g Această operație este foarte importantă și adesea determină succesul recuperării cuprului Metalele prețioase acționează ca catalizatori, accelerând formarea cuprului metalic în timpul reducerii ulterioare Se poate presupune că ionii reductori de titan sau staniu divalent prezenți în porii suprafeței, după sensibilizare, formează la suprafață o peliculă invizibilă de metal prețios, care contribuie la formarea unei pelicule de cupru Filmul este foarte susceptibil la placarea ulterioară cu cupru După activare, piesele sunt uscate într-un termostat la o temperatură de - ° și, fără spălare, transferate în băi de placare cu cupru Au fost propuse numeroase metode pentru producerea unei pelicule de cupru Să dăm ca exemplu câteva rețete care diferă unele de altele prin compoziția agentului reducător Se știe că fenilhidrazina în prezența potasiului caustic este ușor oxidată de oxigen în conformitate cu următoarea reacție: С Н -N -Н С Н -N -Н -j- O > -> С Н (І + N - f Н О H - N - H H - N - OH Oxidul de cupru acționează asupra fenilhidrazinei precum oxigenul, iar metalul este eliberat sub formă de oglindă Pe baza acestui fapt, a fost propusă următoarea tehnică de recuperare a cuprului Se încălzește un amestec dintr-o parte de fenilhidrazină proaspăt distilată cu două părți de apă până se obține o soluție limpede La soluția rezultată se adaugă aproximativ jumătate din volumul unei soluții saturate fierbinți de hidroxid de cupru în amoniac concentrat În acest caz, azotul este eliberat și cuprul divalent este redus la monovalent Apoi se adaugă o soluție % de potasiu caustic până se formează un precipitat de hidroxid de cupru monovalent Dacă această soluție incoloră sau galben pal este încălzită ușor în contact cu o suprafață curățată cu grijă a unui neconductor, se va depune un strat de cupru pe suprafață Este interesant de observat că cuprul este redus la un metal dintr-o stare monovalentă, adică, ca argintul Conform unei alte metode, se folosesc următoarele soluții pentru a reduce cuprul: I Sulfat de cupru g Amoniac concentrat ml Apă L II Sulfat de hidrazină g Apă l III sodă caustică g Apă l Pentru placarea cu cupru, luați o parte din prima soluție, două părți din a doua și o parte din a treia O matriță (sau un produs) realizat dintr-un neconductor este plasat într-o soluție și încălzit la - ° pentru a accelera procesul Se recomandă, de asemenea, următorul proces de placare cu cupru Pregătiți două soluții: Sulfat de cupru g Clorura de nichel , Formaldehidă ml Apă ", l Sodă caustică g Tartrat de potasiu și sodiu , Bicarbonat de sodiu , Apă l A doua soluție trebuie păstrată într-o sticlă, vopsită în interior cu vopsea neagră sau parafină Învelișul de protecție este necesar deoarece sticla va contamina puternic soluția de agent reducător alcalin Pentru placarea cu cupru, luați părți egale din prima și a doua soluție Depunerea cuprului începe după - minute și se termină în - de minute, după care soluția este turnată și suprafața este bine spălată Nu poți pleca suprafața în contact cu lichidul este mai lungă decât timpul specificat, deoarece pelicula de cupru începe să se umfle și să se dezlipească DS Abramson [ ] a dezvoltat următorul procedeu pentru obținerea unei acoperiri cu aderență strânsă pe neconductori Mai întâi, produsele sunt degresate timp de minute într-o soluție de potasiu %, încălzite la fierbere, apoi spălate și tratate într-o soluție de azotat de argint % într-un amestec de apă și alcool ( : ) timp de minute și uscat la o temperatură de - ° Placarea cu cupru se realizează într-o soluție cu următoarea compoziție: a) litru de soluţie % de sulfat de cupru conţinând ml amoniac concentrat şi - ml glicerol- ^-rin; b) ml soluţie de hidroxid de sodiu %; co c) ml agent reducător (la g zahăr dizolvat prin încălzire în ml apă, se adaugă , ml acid sulfuric concentrat și se încălzește soluția până se ajunge la o culoare chihlimbar; după aceea, soluția se diluează cu apă până la ml); d) ml de formol Experimentele lui D S Abramson au arătat că rețeta trebuie respectată cu strictețe O creștere sau scădere a conținutului de hidroxid de sodiu și o scădere a conținutului de glicerină agravează rezultatul Formalina trebuie turnată după agentul reducător Temperatura optimă ar trebui să fie de - °, durata procesului este de - de minute A I Savelyeva și T V Sokolova au dezvoltat o rețetă pentru o soluție pentru placarea chimică cu cupru, care poate fi utilizată cu încărcare continuă timp de - ore Compoziția curselor creațiile includ: carbonat de cupru g glicerina " Soluție de hidroxid de sodiu % l Pentru a prepara soluția, carbonatul de cupru este dizolvat într-un amestec de glicerină și sodă caustică Înainte de utilizare, soluția trebuie păstrată cel puțin o zi Cuprul în soluție este sub forma unui compus complex de cuprită de cupru, din care se reduce cu ușurință la metal sub acțiunea unui agent reducător Ca agent reducător se folosește o soluție de formaldehidă % Formalina este introdusă în baie cu o soluție pentru placarea chimică cu cupru imediat înainte de începerea lucrului Pentru litru de soluție pentru placarea chimică cu cupru, sunt necesari ml de formol Procesul are loc la temperatura camerei, iar în minute se depune o peliculă cu grosimea de aproximativ un micron Pregătirea pentru placarea cu cupru se realizează în același mod ca în metoda lui D S Abramson , Pregătirea foliilor de aur Oglinda de aur a fost obținută pentru prima dată pe suprafața sticlei în , când aurul a fost redus cu o soluție de tartrat de sodiu De atunci, mulți cercetători au obținut filme de aur dintr-o soluție apoasă de clorură de aur, folosind ca agenți reducători glicerolul, zahărul invertit, glucoza, acidul citric, formaldehida etc Procesul de obținere a foliilor de aur este similar cu procesul de obținere a celor de argint O suprafață bine curățată este tratată cu o soluție de clorură stanoasă, apoi spălată cu apă și transferată într-o baie de aurire Se recomanda lucrul la o temperatura de - ° Dacă soluțiile sunt preparate corect, amestecurile lor rămân limpezi cea mai mare parte a timpului de reacție În ultima etapă a procesului, soluția devine gri-albăstruie, pelicula aurie, la început subțire, cu un voal albastru, devine treptat mai groasă și mai albastră La sfârșitul procesului, suprafața este spălată bine cu apă, fără a o atinge cu degetele De regulă, o peliculă subțire de aur imediat după spălare trebuie acoperită cu un strat de argint cu argint convențional Pentru aurire, se recomandă următoarea rețetă: Soluția I Clorura de aur ( - %) g Apă distilată l Soluția II Sodă caustică g Apă distilată l Soluția III (agent reducător) Glucoză g Alcool etilic ( %) ml Formalină ( %) ,, Apă distilată " Se amestecă de părți din prima soluție, părți din a doua, o parte din a treia Cu o muncă atentă, rețeta dă rezultate bune O atenție deosebită trebuie acordată la neutralizarea cu hidroxid de sodiu, deoarece chiar și un mic exces al acestuia crește sensibilitatea soluției în ceea ce privește reducerea corp, astfel încât cristalele de aur se formează în soluție înainte la suprafață Prin urmare, este mai bine să folosiți nu sodă caustică, ci carbonat de sodiu Este mai ușor să utilizați următoarea rețetă: Soluția I Clorura de aur in ml apa , g Apă distilată l Soluția II Carbonat de sodiu g Apă distilată l Soluția III (agent reducător) Formalină ( %) ml Apă distilată l Pentru aurire se folosesc părți egale din trei soluții De obicei, această rețetă, ca și cea anterioară, este folosită la concentrații mari de aur - aproximativ , % (concentrația unei soluții convenționale de argint este în medie de aproximativ , %) Cu toate acestea, puteți utiliza rețeta specificată cu o astfel de diluție încât concentrația sa să fie redusă la , % Pregătirea filmelor de platină Un strat conductiv de platină, obținut prin reducerea din soluții apoase, poate fi aplicat materialelor care nu se descompun în acid clorhidric și rezistă la temperaturi de până la °, adică ceramică, porțelan, cuarț, sticlă și unele materiale plastice Pentru a obține o peliculă de platină, se recomandă următoarea metodă: o probă de g de platină se dizolvă într-un amestec de ml de acizi clorhidric și ml de acizi azotic, se încălzește până la dizolvarea completă, apoi se evaporă la ml Pentru platinizare, la ml din această soluție se adaugă , g clorhidrat de hidroxilamină Ca agent reducător, se pot folosi sulfat de hidroxilamină, săruri de hidrazină, formaldehidă etc , dar clorhidratul de hidroxilamină este cel mai bun Pentru aplicarea filmului, matrița după sablare și degresare este scufundată într-o soluție de platină cu un agent reducător și apoi uscată Puteți aplica și o soluție perie de platină Suprafața este apoi încălzită ușor într-o flacără de arzător albastru până când apare un strat de platină Este imposibil să încălziți suprafața roșie, deoarece stratul subțire este oxidat Acoperirile mai groase pot fi obținute prin replatinizare Acoperirea are o culoare plictisitoare și are o conductivitate electrică ridicată Obținerea de filme de nichel și cobalt Un strat conductiv de nichel sau cobalt poate fi obținut prin reducerea chimică dintr-o soluție a sărurilor acestora în prezența hipofosfitului de sodiu și a hidrazinei Reacția are loc la temperatura camerei și în prezența unui catalizator, o cantitate mică de metal din grupa platinei Filmul metalic se depune în minute, are duritate mare și conductivitate electrică Prepararea peliculelor de antimoniu Pentru a obține depozite de antimoniu metalic pe sticlă, se recomandă următoarea rețetă: Soluția Soluție de triclorura de antimoniu, tot oud , Soluția II Acid tartric g Sodă caustică ,, Amoniac -prodent ml Apa I l Soluţia III ■ Rongalit • g Apa I l Soluția IV Sulfat de amoniu feros g Formaldehidă % ml Apă • • l Obținerea peliculelor de compuși ai sulfului Metode cunoscute de producere a unui strat conductiv prin aplicarea de pelicule de sulfură de argint și sulfură de plumb Pentru a obține o peliculă de sulfură de argint, piesa de acoperit este stropită cu o soluție de săruri de argint, după care este tratată cu hidrogen sulfurat, care transformă sarea de argint într-un compus de sulfură de argint Filmele de sulfură de plumb sunt obținute prin amestecarea unei soluții apoase de nitrat de plumb, acid acetic sau tartrat cu o soluție de tiouree în prezență de alcali În acest caz, hidroxidul de plumb alb format la început se întunecă rapid și după scurt timp se transformă în sulfură de plumb neagră Pentru a obține filmul, se folosește următoarea rețetă: Soluția I Nitrat de plumb • g Apa l Soluția II Sodă caustică g Apă ' l Soluția III Tiouree g Apă l Dacă precipitatul se obține la rece, se iau părți egale din toate cele trei soluții Dacă doriți să obțineți o acoperire rapidă pe sticlă, atunci temperatura trebuie ridicată și soluțiile luate în următoarele proporții: Solutia I gravarea cu fir pe oțel sau bronz și utilizarea metodei de electroformare - în acest caz, doar facilitează și reduce costul procesului, atunci matricele de înaltă calitate pentru presarea discurilor de gramofon nu pot fi realizate deloc în alt mod decât galvanizarea Forma pentru matricea unui disc de gramofon este pregătită prin înregistrarea mecanică a sunetului pe un disc dintr-un aliaj asemănător ceară, numit pe scurt ceară, sau pe un disc de tonă, care este un disc subțire de metal sau sticlă acoperit cu un strat de lac R n s Canelura sonoră pe un disc de gramofon: în stânga - pe o înregistrare obișnuită, în dreapta - pentru lungă durată Dimensiuni - în microni Înregistrarea se obține prin tăierea discului cu un tăietor special de corindon Cuțitul este montat pe suportul mașinii, care, atunci când discul se rotește, mută cuțitul de la marginea discului spre centru Datorită rotației discului în timpul înregistrării, pe acesta se formează un canal de sunet, adică al spiralei Adâncimea canalului de sunet este foarte mică - nu mai mult de de microni Forma în secțiune transversală a canelurii este prezentată în fig , care compară canelurile sonore ale înregistrărilor obișnuite și LP Lungimea canelurii ajunge la sute de metri Cerințe foarte mari sunt impuse cerurilor și tondiscurilor pe care se face înregistrarea [ ] Drives, în cabana- f bataie in timpul inregistrarii, trebuie sa fie uniforma ca grosime, suprafata lor trebuie sa aiba o netezime mare, in caz contrar, la reproducerea sunetului, se obtine suierat Trebuie amintit că toate copiile ulterioare ale formularului își repetă exact defectele și cu cât suprafața ceară sau a tondiscului înregistrat este mai bună, cu atât calitatea înregistrării gramofonului este mai bună Înainte de aplicarea stratului conductor, suprafața discului trebuie curățată temeinic de praf Particulele de praf metalizat sunt copiate sub formă de adâncitură pe o copie metalică, adică sub formă de umflături pe placă Când ascultați o înregistrare, astfel de umflături sau excrescențe, dacă sunt în caneluri, sunt auzite ca clicuri și trosnet Stratul conductiv este aplicat pe ceara și tondiscuri înregistrate fie prin argintare chimică, fie prin pulverizare catodică în vid de aur sau argint Stratul conductiv trebuie să fie uniform în grosime și rezistență ohmică, să asigure depunerea rapidă a metalului în baia galvanică și să garanteze contactul pe suprafața talonului discului Strângerea primară cu metal se poate face atât cu cupru, cât și cu nichel Datorită faptului că nichelul este mai dur decât cuprul și are o rezistență ridicată la coroziune, este mai bine să efectuați placarea primară cu nichel Folia de nichel asigură o conservare mai lungă a copiilor din metal (numite originale în industrie) și vă permite să creșteți numărul de copii realizate din original Un disc de ceară acoperit cu un strat conductiv de argint sau aur nu este umezit în soluții apoase, prin urmare, înainte de a pune discul în baie, suprafața este umezită bine cu o soluție de % de alcool etilic Apoi pandantivul cu discul este atârnat într-o baie de nichel, după ce a fost scufundat anterior de - ori în electrolit Compoziția electroliților Sulfat de nichel - g/l Sulfat de magneziu - Acid boric - Alcool etilic - Mod de lucru pH - Temperatura , ° La agățat, în primul moment, se dă un curent de șoc de A/dm timp de - secunde cu agitare continuă, apoi se reduce la , A/dm și treptat, peste o oră, se crește la , A/dm IP Lyashchenko a constatat [ ] că cele mai bune rezultate în depunerea de nichel pe argint depus în vid sunt obținute dintr-un electrolit în care nu există ioni de clor Pentru a preveni acidificarea spontană a electrolitului din cauza pasivității anozilor, aceștia din urmă trebuie recoapți timp de - ore la o temperatură de căldură roșie Electrolitul pentru curățare se oxidează periodic cu permanganat de potasiu și se filtrează prin cărbune activ pH-ul este ajustat cu sifon Când strângeți cu nichel, este necesar să vă asigurați că nu există particule de praf sau bule care aderă accidental pe suprafață Discurile sunt strânse fără amestecarea electroliților La sfârșitul strângerii, discul este transferat mai întâi în baia de creștere a cuprului și apoi în baia de construcție, unde "primul original" este adus la grosimea necesară Creșteți compoziția electroliților Sulfat de cupru - g/l / Acid sulfuric ; - ,, mod de operare, Temperatura - ° Densitatea curentului - A / dm Agitarea cu aer comprimat Durata - min Compoziția electrolitului pentru construcții Sulfat de cupru - g/l Acid sulfuric - ,, Antracen sulfonat sau naftalină , - " Mod de lucru Temperatura - ° Densitatea curentului a / dm- Agitarea ■ aer comprimat Acumularea în mai multe etape este cauzată de procesul de formare a unui strat gros de metal la ' ?° "pr°' ■ este necesar să se asigure absența "șirurilor" interne, altfel stratul de metal se poate deforma și і S Metal' ' rupt din ceară Sau chiar oto- La sfârșitul construcției, discul este demontat, marginea sa este ascuțită și separată (Fig ) ' Pr ° "Y" P ii c Separarea primului butuc de metal de matrița de ceară Doar o copie metalică, așa-numita "primul original", poate fi îndepărtată de pe discul de ceară Deoarece o matrice nu este suficientă pentru a presa o circulație de mai multe mii de înregistrări, copiile metalice sunt înmulțite, pregătind a doua, "originale", a treia etc În practică, au fost stabilite următoarele standarde de reproducere, la care nu există nicio deteriorare a calității sunetului Dintr-un prim original (negativ) puteți elimina trei secunde (pozitive), din fiecare secundă - șase treimi, din fiecare treime - șase sferturi și din fiecare patra - zece cincimi (cu toate acestea, aceste norme nu pot fi considerate suficient de fundamentate) Cele cinci copii sunt folosite ca matrici Astfel, conform acestei scheme, dintr-o ceară înregistrată pot fi obținute de matrice, folosind doar a cincea exemplare Dacă este necesar, acest număr poate fi mărit Doar copiile metalice negative ciudate pot fi folosite ca matrici Pentru a elimina al doilea original (pozitiv) ■ din primul original, se aplică un strat de separare pe partea din faţă a primului original Inainte de aplicarea stratului de separare, originalul se spala cu oenzin pentru a indeparta urmele de ceara, se degreseaza temeinic, se decapitateaza si se spala Se aplica un strat separator prin scufundarea origi-aala "" intr-o solutie de dicromat de potasiu ( , - g/l) timp de - secunde, in functie de concentratia solutiei După spălare, originalul este atârnat pentru a acumula nichel, Și iar apoi cupru la grosimea necesară Dublul finit (așa-numitul original metalic cu o copie extinsă) este răsucit de-a lungul plăcii și separat Alte copii se obțin în același mod Cantitatea de cupru acumulată este controlată prin cântărire sau folosind contoare amperi-oră Calitatea suprafeței este controlată prin inspecție cu ochiul liber și la microscop Chiar și copiile sunt ascultate și jucându-le cu un ac de lemn sau corindon Dacă în timpul ascultării sunt detectate clicuri, atunci copia este corectată prin gravare Pentru a procesa copii impare sub matrice, partea din față este cromată, iar partea din spate este prelucrată * Grosimea matricei finite este de , - , mm Deoarece cromul este depus galvanic și nu galvanoplastic, stratul de crom distorsionează profilul canalului sonor Grosimea optimă a stratului de crom este de microni Cu o grosime mai mică, rezistența la uzură a matricei scade, cu una mai mare, sunetul este distorsionat Un studiu al matricelor în funcțiune, realizat de autor, a arătat că în timpul funcționării matricei, uzura stratului de crom are loc mai întâi Pentru a prelungi durata de viață a matricei (în acele cazuri în care miezul matricei în sine, adică cuprul și nichelul, nu este spart), este posibil să se dizolve stratul de crom uzat și să îl înlocuiască cu un nou strat Partea din spate a matricei trebuie prelucrată la un grad ridicat de puritate, deoarece defectele părții din spate în timpul presării sunt transferate pe partea din față a matricei și dau o amprentă pe placă Matricele finite sunt încărcate în matrițe de oțel și plasate pe prese Matrici pentru presarea dinților artificiali Producția în masă a dinților de plastic este imposibilă fără un număr suficient de matrice Până nu demult, matricele erau realizate doar prin gravare pe oțel sau bronz Această metodă este asociată cu o cheltuială mare de timp Pentru a produce o matrice care să îndeplinească toate cerințele tehnologiei dentare și să reproducă cu acuratețe forma anatomică a dinților, este necesară munca unui gravor-artist Gravorul produce o matrice în , - luni Datorită varietății de forme și dimensiuni ale dinților, este nevoie de un număr mare de matrici Întrucât fabricarea matricelor prin gravură necesită gravori foarte calificați, organizarea producției de masă este dificilă Încercările de fabricare a matricelor prin ștanțare nu au dat încă rezultate satisfăcătoare W D V Stepanov și M L Manukyan au propus să producă matrici detașabile pentru presarea dinților prin galvanoplastie în felul următor Matricele sunt realizate simultan pentru un set de dinți: pentru mestecat - bucăți, pentru frontal - Grosimea matricei construite este Zn- mm Pentru o matriță detașabilă, forma matricei este prismatică cu un plan de încadrare având o lățime suficientă pentru atașarea matricei la un cadru de oțel Partea din spate a matricei este turnată cu un gart până la nivelul înălțimii cadrului de oțel Metoda de fabricare a matricilor detașabile prin electroformare are următoarele avantaje: ) acuratețea reproducerii formei anatomice a dinților" ) posibilitatea producerii în masă a matricelor, ) viteza de producție Procesul de fabricare a matrițelor pentru presarea dinților din plastic este împărțit în mai multe etape, care diferă brusc prin natura executării lor Sculptorii dentari produc modele de dinți de diferite forme și dimensiuni dintr-o compoziție de ceară utilizată în mod obișnuit în practica dentare Dinții de ceară fabricați sunt transformați în cei metalici prin turnare prin injecție Pentru a face acest lucru, o poartă de ceară este atașată la baza dintelui de ceară Întreaga suprafață a dintelui, împreună cu sprue, este acoperită cu un strat de până la , mm de masă de căptușeală refractară, constând din argilă refractară, caolin și argilă Chasovyar, apoi uscată bine La ieșirea din spruce se face o pâlnie, apoi se topește ceara În pâlnia pregătită se pune o bucată de oțel inoxidabil Cu ajutorul unui arc electric, oțelul este topit și pornește centrifuga conduce topitura în matriță După răcire, dintele de metal este îndepărtat, spruce este rupt și dintele este finisat prin șlefuire sau lustruire Seturile de dinți pregătite sunt montate cu partea inferioară a dinților deasupra prismei de ceară Axele dinților trebuie să fie paralele Distanța dintre dinți trebuie să fie de cel puțin mm După ce întregul set de dinți a fost plasat deasupra prismei, matrița de ipsos cu două fețe este îndepărtată de pe aceasta Pentru a face acest lucru, o prismă de ceară, împreună cu dinții de metal, este turnată cu ipsos și lăsată să se întărească Apoi scot ceara și o umplu la locul ei? gips După despărțirea gipsului, se obțin două forme de ipsos - vârfurile dinților și bazele acestora Odată cu separarea corectă a celor două forme de ipsos, dinții metalici ar trebui să rămână deasupra prismei de ipsos (Fig ) a bazei dinților Formă din gips uscat cu me- încorporat Sh dinții tali sunt impregnați cu ceară sau lac, suprafața prismei trebuie să fie netedă și să nu aibă zat sau pete După impregnarea cu substanțe impermeabile, prisma este legată în jurul marginii panoului inferior cu sârmă de cupru, asigurându-vă că sârma pl este adiacentă corpului gipsului În viitor, acest fir a mâncat; contact conductiv Apoi treceți la fabricarea primelor matrici metalice Pe mu preparat se aplică un strat conductiv prin reducere cu sulf Prisma argintită este spălată, uscată și ondulată într-o baie pentru placarea primară cu cupru După strângerea întregii suprafețe cu o peliculă de cupru, prisma este transferată în electrolit pentru a forma cupru Orez !i Zuoys de metal deasupra, prismă de ipsos Matricea extinsă este îndepărtată din electrolit, capetele (încuietori) sunt tăiate și îndepărtate din prisma de ipsos Dinții metalici sunt instalați în priza matricei metalice G montare dinți corecție matrice metalică | Dinții ar trebui să se potrivească perfect în alveolele lor Golurile dintre pereții matricei și dinți sunt închise cu grijă Suprafața se degresează temeinic prin ștergere cu așchii de lemn, se spală cu apă și se decapită cu o soluție de acid clorhidric % După aceea, blatul se spală din nou cu apă și se argintează cu pastă de contact Oxidați suprafața cu o soluție de %! Noah ficat și scufundat în electrolit pentru a se acumula! La sfârșitul formării, matricea este îndepărtată, spălată cu apă și uscată Apoi depun castelul și fac diferența: Astfel, se obține o matrice formată din jumătăți Prima este o copie exactă a suprafeței de mestecat a dinților, a doua este o copie exactă a bazei: Datorită faptului că ambele jumătăți ale matricei sunt făcute din aceiași dinți, se potrivesc bine După conector, matricea este trimisă pentru corecție către divizor Matricea corectată este tăiată într-o matriță și presarea de test a dinților este realizată dintr-un strat sau ceară Montați matricea în matriță după cum urmează Matricea este introdusă în canelura cadrului stg, întărită cu șuruburi, iar partea din spate a matricelor turnat cu hart sau ciment termic la înălțimea cadrului de oțel Coincidența matricelor este asigurată de faptul că în timpul instalării, ambele jumătăți ale matricei sunt puse pe dinți și abia după aceea începe munca de instalare Matricele metalice rezultate ar trebui să fie înmulțite, adică trebuie făcut orice număr de matrici necesare pentru producție Pentru ștoto, matrițele din plastic ale unui set de dinți sunt presate cu matrici metalice fabricate în cantitatea necesară producției Se examinează matrițe din plastic presat și se face o canelură la capăt Un fir de contact este plasat în canelură, înșurubat astfel încât să se potrivească perfect pe corpul matriței și toate lucrările ulterioare sunt efectuate pe fir (Fig ) Orez Forme din plastic pregătite pentru construirea matrițelor pentru presarea dinților artificiali Stratul conductiv se aplică cu argint chimic, iar forma nu este așezată pe fundul băii, ci este întărită cu greutate pe firul de contact, astfel încât dinții să nu atingă fundul sau pereții băii cu un singur punct Pentru a crește rezistența la uzură, suprafața matrițelor de lucru trebuie să fie mai dură decât suprafața primelor matrițe Prin urmare, nichelul este depus ca prim strat peste argint Forma de ceară placată cu argint este umezită cu o soluție de electrolit pentru creșterea nichelului cu alcool ( : ) și, fără spălare cu apă, este încărcată rapid în electrolit pentru creșterea nichelului ish ' ' După terminarea formării stratului de nichel, matrița de ceară este transferată rapid în baie pentru acumularea de cupru fără spălare cu apă Încărcarea în electrolit se realizează sub curent Matricea extinsă este pilită, separată, montată într-o matriță și cromată Partea din spate a matricei înainte de instalare pe presă este umplută cu aliaj dur Dimensiunile și designul matriței depind de tipul de presă Matrici pentru presare articole de mercerie din plastic Matricele de presare a broșe, camee, nasturi și jucării sunt realizate conform schemei descrise mai sus De obicei, un produs existent poate fi folosit ca formă originală Dacă produsul finit poate fi utilizat, i se aplică un strat conductiv, apoi se formează nichel și cupru În cazurile în care produsul finit nu poate fi folosit pentru extensie, se îndepărtează forma de ceară, ipsos sau adeziv din acesta și se obține o copie metalică a acestei forme Dacă trebuie să faceți o matrice divizată din două jumătăți, de exemplu, pentru presarea capetelor de păpuși, atunci această matrice este pregătită cu un plan de încadrare și ghidaje pentru o împerechere precisă în timpul presării Pe fig , , prezintă matrițe pentru presarea broșe, rame, nasturi și capete de păpuși Matrici pentru turnarea rețelelor de fracții diferite Rețelele de difracție sunt folosite în fizică pentru a studia spectre În forma sa cea mai simplă, o rețea de difracție este o serie de fante transparente de aceeași lățime, separate prin dungi opace identice Rețelele de difracție sunt de obicei realizate pe sticlă, pe care se aplică până la de linii pe mm cu o mașină specială de divizare O astfel de zăbrele nu poate fi văzută cu ochiul liber Numai în lumina reflectată limitele rețelei pot fi detectate de reflexia curcubeului Desigur, fabricarea unor astfel de grătare este foarte laborioasă și costisitoare În același timp, este necesar să se pregătească un număr mare de aceste grile ca ajutor vizual pentru școli Autorul, împreună cu L E Levin, au realizat copii metalice ale unui rețele de difracție finite realizate pe o mașină de divizare Procesul a fost efectuat conform schemei obișnuite Stratul conductor a fost depus chimic cu ce- Orez Matrici pentru presare mercerie din plastic, realizate prin electroformare, inainte de montare in matrita Figura Matrice pentru mercerie presată, din plastic, realizată de Orez Matrici pentru presarea a două jumătăți de capete de păpuși, realizate prin electroformare nervurat, stratul primar este realizat din nichel, ajungând la grosimea necesară - cupru Copia metalică a fost folosită ca covoraș sticlă și, după solidificare, s-a separat un strat de sticlă cu un grătar de difracție imprimat pe acesta În acest fel, metoda costisitoare și complicată de fabricare a rețelelor de difracție a fost înlocuită cu una mai ieftină și mai simplă Numărul de exemple de utilizare a electroformarii pentru orez, care a fost turnat cu organic Orez Matrici pentru fabricarea formelor de mingi de sport, realizate prin electroformare Pregătirea matricei poate fi extinsă foarte mult Se realizează astfel matrice pentru fabricarea anvelopelor din cauciuc, tălpilor din cauciuc ondulat, mingilor de sport (Fig ), pentru presarea săpunului, lumânărilor etc Realizarea unui instrument pentru imprimare Fabricarea electrotipurilor Pentru prima dată în tipografie, galvanizarea a fost folosită în expediția rusă pentru achiziționarea de hârtii de stat din Stereotipurile obținute prin galvanizare sunt în prezent cele mai perfecte Sunt folosite pentru tipărirea a tot felul de text și ilustrații multicolore pe prese plate și rotative Stereotipurile galvanice sunt indispensabile pentru edițiile mari: dacă un stereotip turnat convențional poate rezista la la de imprimări, atunci un electrotip de cupru poate rezista la - de imprimări, iar unul de fier poate rezista până la , milioane de imprimări și reproduce integral toate detaliile placa de imprimare originală Metalul pentru imprimarea reliefului în electrotipuri poate fi cuprul, nichelul, fierul și cromul Plumbul, ceara, celuloidul și formele din plastic sunt folosite pentru a obține stereotipuri galvano (Fig ) Formele de plumb reproduc cu acuratețe detaliile originalului, au o contracție scăzută după gofrare, ceea ce este de mare importanță în fabricarea de electrotipuri pentru imprimare multicoloră și o bună conductivitate electrică Sunt ușor de fabricat și pot fi formați în electroliți fierbinți Pi! Cu Matriță de vinil pentru formarea electrotipului Dezavantajul formelor de plumb este că nu reproduc linii fine de tip sau desen M M Nurkas [ ] oferă următoarele date despre presiunea necesară în fabricarea unei matrițe cu plumb: pentru un clișeu cu un raster de de linii pe centimetru, presiunea specifică ar trebui să fie de kg/cm kg/cm Formele de ceară pot fi obținute din orice desene de tip complex, din clișee și tipografii cu zinc, precum și din gravuri în lemn, cu toate acestea, aliajele de ceară sunt nepotrivite pentru obținerea de forme de imprimare multicoloră din cauza contracției cerii Pentru a face matrițe din ceară, plăcile cu formatul necesar sunt turnate mai întâi Plăcile turnate sunt măcinate până la o suprafață netedă, după care suprafața este grafitizată Placa de imprimare originală este, de asemenea, grafitizată, îndepărtând cu grijă excesul de grafit cu un fuker După aceea, placa de ceară este încălzită și așezată cu partea de grafit pe relieful plăcii de imprimare Partea din spate a plăcii de ceară este acoperită cu o foaie de zinc umezită cu apă cu săpun, astfel încât să nu se lipească de placa de presare După ce se stabilește forma pregătită sub presă, se menține sub presiune timp de - secunde Cantitatea de presiune asupra formei de ceară depinde de natura și dimensiunea originalului și este determinată empiric N A Reichel [ ] indică valoarea presiunii ca kg/cm După separare, matrița de ceară este acoperită cu un strat conductor și atârnată într-o baie de acumulare de metal Formele de celuloid necesită mult mai puțină presiune pentru gofrare decât formele cu plumb sau ceară În acest sens, formele de celuloid pot fi pregătite din orice originale fără a deteriora fontul Gofrarea necesită prese mai puțin puternice Dezavantajele celuloidului includ pericolul aprinderii acestuia și necesitatea încălzirii înainte de gofrare Celuloidul destinat gofrarii matrite trebuie sa aiba o grosime uniforma si uniforma Suprafața celuloidului trebuie să fie uniformă și netedă, fără zgârieturi, tăieturi și alte defecte Celuloidul trece într-o stare plastică la o temperatură de HO- ° Înainte de gofrare, celuloidul este acoperit cu o soluție de cauciuc , - , % în benzină, uscat și grafitizat Forma originală trebuie încălzită înainte de gofrare Celuloidul este încălzit pe o placă de încălzire până la o stare plastică, apoi transferat într-o formă originală încălzită și plasat cu partea de grafit pe relieful de imprimare Blatul este acoperit cu un strat elastic din două panouri de flanel și cinci sau șase coli de hârtie și se face o amprentă Gofrarea se realizează pe presele cu pârghie Po- forma abia în relief se lasă în presă sub presiune - minute După răcire, matricea finită este îndepărtată din matriță, se aplică un strat conductiv, se montează și se atârnă într-o baie pentru formare Nichelul este de obicei folosit pentru strângerea matrițelor, iar cuprul sau fierul este folosit pentru a construi Copia galvanoplastică rezultată nu poate fi utilizată direct pentru imprimare din cauza grosimii insuficiente și rezistenței mecanice Pentru a spori stereotipul galvano, partea din spate este cositorită și umplută cu un aliaj tipografic special - hart Conform OST , aliajul pentru turnarea electrotipurilor este format din % plumb, % antimoniu și % staniu Duritate Brinell - , punct de topire - ° Coatorirea se realizează pentru a îmbunătăți aderența firului cu o copie galvanoplastică Coatorirea se poate face la cald și galvanizat Pentru confortul turnării de-a lungul marginilor copiei galvanoplastice, se realizează chenarele-limitatoare Turnarea metalului dyat pe o presă sau pe o mașină specială Turnarea într-o presă contribuie la producerea de stereotipuri galvano cu o suprafață netedă a reliefului de imprimare și cu o structură metalică densă Pentru mașinile de tipar rotativ se realizează electrotipuri curbate Prelucrarea mecanică a electrotipurilor constă în pilirea marginilor, îndreptarea sau nivelarea reliefului de imprimare, șlefuirea feței din spate și prelucrarea fețelor laterale pentru montarea electrotipului Corecțiile corective ale elementelor individuale ale reliefului de imprimare sunt făcute de gravor Orez Matrice pentru gofrarea pielii artificiale, realizată prin construirea metalului pe piele naturală de crocodil Fabricarea matricelor pentru gofrarea pielii Matricele pentru gofrarea hârtiei și a pielii se prepară și prin electroformare În acest din urmă caz, ca formă Se folosește piele naturală, de exemplu, crocodil, care este întins pe un cadru, impregnat pentru a elimina higroscopicitatea, iar după aplicarea unui strat conductiv, este mărit la grosimea necesară Orez ilustrează reproducerea celor mai fine detalii ale reliefului pielii Capitolul IX REALIZAREA COPIILOR METALICE PENTRU REPRODUCEREA ȘI REPRODUCEREA OBIECTELOR DE ARTĂ UTILIZAREA GALVANOPLASTICULUI ÎN LUCRĂRI DE CERCETARE ŞTIINŢIFICĂ Realizarea sculpturii Galvanizarea este utilizată pe scară largă pentru reproducerea și reproducerea sculpturii Galvanizarea poate reproduce atat mici lucrari sculpturale - basoreliefuri, medalii, plachete - cat si sculptura monumentala si decorativa - busturi, statui, grupuri sculpturale Originalul, realizat prin sculptură, de obicei nu este folosit pentru galvanizare, deoarece acest lucru poate duce la deteriorarea sau moartea acestuia Formele sunt îndepărtate din original, pe care este construit metal Formele pentru reproducerea lucrărilor sculpturale sunt cel mai adesea realizate din ipsos sau ceară Metoda de realizare a formei depinde de materialul originalului și de complexitatea contururilor acestuia Pentru a reproduce basorelieful, medaliile și alte produse ale unui profil simplu, formularul este pregătit în întregime pentru întregul produs Pentru statui și grupuri sculpturale, trebuie să se facă forme compozite sau să se pregătească forme separate pentru părți separate ale sculpturii și, după construirea, să monteze sculptura din elemente individuale Este foarte important la fabricarea formei să distribuiți corect limitele formelor parțiale individuale, astfel încât acestea să se potrivească bine în timpul lucrărilor de asamblare Cel mai simplu caz este fabricarea matrițelor pentru basoreliefuri și medalii Cel mai adesea, aliajele de ceară sunt folosite în acest scop Pentru a obține o formă, aliajul de ceară este topit și turnat pe originalul copiat (metal, ipsos, lemn etc ) Pentru ca ceara topită să nu se răspândească, se folosesc cochilii metalice sau tăvi de tablă cu o înălțime a peretelui corespunzătoare înălțimii reliefului copiat și care asigură o rezistență suficientă a formei Dimensiunile tăvii sau carcasei pentru dispozitivul de contact ar trebui să fie puțin mai mari decât zona copiată Înainte de turnare cu ceară, originalele metalice trebuie curățate temeinic și încălzite la o temperatură de - °, în timp ce originalele din lemn sau din ipsos trebuie să fie bine uscate și impregnate cu lac, altfel aerul va fi eliberat din ele în timpul turnării Ceara topită trebuie turnată încet, uniform, îndreptând-o nu spre original, ci în spațiul dintre original și peretele tigaii Această metodă de turnare asigură o suprafață bună de ceară, fără pori și cochilii La fabricarea matrițelor pentru statui și grupuri sculpturale se folosește gipsul Din sculpturile realizate în lut sau plastilină, se îndepărtează formele de schiță, formate de obicei din două sau trei părți Copiile metalice sunt îndepărtate din părțile individuale, din care apoi este montată sculptura finită În cazurile în care originalul original trebuie păstrat și este imposibilă îndepărtarea formei compozite din acesta prin metode obișnuite, se folosește următoarea metodă artificială Sculptura este pre-marcată în secțiuni separate, din care matrița de ipsos poate fi separată fără a deteriora originalul Apoi, din fiecare secțiune se scoate o matriță de ipsos și toate matrițele sunt așezate într-o carcasă comună, astfel încât, în ansamblu, să alcătuiască o copie negativă în ipsos a sculpturii Mai mult, această formă, alcătuită din bucăți și, prin urmare, numită bulgări, este umplută cu lut sau plastilină Argila pentru a reduce contracția este frământată cu clorură de calciu sau glicerină Umplutura se realizează în porții mici, bine tamponate, astfel încât lutul să reproducă clar detaliile formei Forma cocoloasă umplută cu lut se lasă timp de - de ore, după care se desface și se dă modelul de lut sculptorului pentru corectare ' După corecțiile făcute de sculptor pe modelul de lut, se pregătește o matriță de ipsos monolit Pentru a face acest lucru, pe modelul existent se aplică gips lichid diluat Amestecat cu straturi de gips, pânză rară este așezată ca armătură În funcție de dimensiunea sculpturii, grosimea peretelui variază de la la cm După ce tencuiala s-a uscat, lutul este îndepărtat cu grijă din matriță Apoi se face o mică gaură în matriță, care este necesară pentru drenarea lichidelor în timpul spălării, impregnării și formării matriței După ce matrița s-a uscat, aceasta este impregnată așa cum este descris în capitolul II, grafitizat și metalul este construit folosind un anod intern Când jucați sculpturi nu necesită - Xia este o precizie atât de mare, ca în multe cele tehnice linii, prin urmare, depunerea stratului conductor se realizează prin grafitizare Când se contactează și se formează sku, ptur, trebuie luate măsuri speciale pentru a regla uniformitatea depunerii Construirea sculpturilor și basoreliefurilor se realizează de obicei în băi de cupru La sfârșitul formării, mierea este separată de matriță, marginile sunt tăiate, se efectuează lucrări de asamblare, cusăturile sunt sudate sau lipite, iar apoi produsul finit este finit într-unul din următoarele moduri; aurire electrochimica, argintare, colorare chimica prin oxidare sub argint vechi sau bronz Reducerea basoreliefului Reducerea copiilor metalice (artistice și reliefuri, nume de marcă și alte produse) fără denaturare a proporțiilor se bazează pe utilizarea contracției de ceară sp wow când se răcește de la punctul de topire la temperatura camerei Orez Reducerea basoreliefului "Tankman" (skua,, r Mogra Lucrarea se desfășoară după cum urmează Din relieful metalic prin turnare se obține o copie negativă în ceară După separarea de basorelief, copia în ceară, la răcire din cauza contracției, scade oarecum în dimensiune, turnarea în ceară răcită se aplică cu un strat conductor și crește cuprul la grosimea cerută După conector, radiază un basorelief metalic redus Turnări succesive repetate de co| iar prin construirea metalului, este posibil să se aducă dimensiunile butoiului la orice valoare dată Pe fig arată reducerea basoreliefurilor, realizată la Institutul de Înregistrare a Sunetului de V M Zhogina Utilizarea electroformarii pentru a accelera analiza aliajului galvanizat În depunerea galvanică a aliajelor, este aproape întotdeauna necesar să se controleze compoziția stratului rezultat Pentru analiză, aliajul este de obicei dizolvat chimic sau electrochimic În acest caz, o parte a metalului de bază, pe care a fost crescut aliajul, trece și ea în soluție, care în cele mai multe cazuri interferează cu determinarea componentelor de acoperire Pentru a simplifica și accelera analiza aliajelor obținute prin depunere alvanică, am propus [ ] următoarea metodă, care elimină căderea metalului de bază în soluția analizată În paralel cu produsul de acoperit, o probă martor este suspendată în baie, pe care se aplică un strat separator În funcție de natura metalului de bază în Filmele de oxid, sulfură, cromat și odură pot fi folosite ca strat separator Pentru a aplica un strat de separare, o probă spălată și lipsită de grăsimi este scufundată involuntar timp de secunde într-o soluție diluată ( , - -pro-shtny) de sare corespunzătoare, proba cu stratul de separare aplicat este spălată cu apă și măcinată sub curent într-o baie galvanică După finalizarea formării sedimentelor, lava este ușor separată de metalul principal de-a lungul unui strat de separare (Fig ), până la o copie galvanoplastică Cu un aliaj cu două componente, este posibil, folosind greutatea sa exactă, să se determine doar o componentă din proba analizată și să se calculeze pe cealaltă prin diferență, ceea ce complică foarte mult analiza Departament- Orez îndepărtarea depunerilor de aliaj de pe metalul de bază de-a lungul stratului de separare Utilizarea electroformarii pentru investigarea suprafeței Galvanizarea poate fi folosită în lucrările de cercetare pentru a urmări microgeometria unei suprafețe fără a o deteriora Astfel, de exemplu, este posibil să se obțină scule de tăiere galvanoplastice, roți abrazive etc și să se studieze toate etapele uzurii treptate a sculei Aici este oportun să menționăm că M G Boguslavsky [ } a realizat producția galvanoplastică de standarde pentru curățarea suprafețelor Pe fig prezintă standarde pentru finisarea suprafeței realizate prin electroformare Orez Standarde de curatenie a suprafetelor realizate prin electroformare Capitolul X METALIZAREA NECONDUCTORILOR Metalizarea materialelor plastice În ultimii ani, galvanizarea a început să fie folosită; pentru placarea materialelor plastice Acoperirea materialelor plastice cu metale le extinde în mod semnificativ domeniul de aplicare și este de interes pentru multe industrii Cu designul potrivit al produsului și alegerea atentă a tipului de metal și plastic, puteți combina cele mai bune calități ale ambelor materiale și puteți obține taka! o combinație de proprietăți utile pe care fiecare mg terial nu le posedă separat Acoperirea materialelor plastice cu metal crește semnificativ rezistența, rezistența la întindere, impact, îndoire și abraziune În multe cazuri, rezistența la tracțiune sau la impact este crescută cu - % Foarte des, acoperirea metalică crește rezistența la uzură a materialelor plastice Utilizarea materialelor plastice este uneori limitată de rezistența lor la căldură relativ scăzută (termoplastice) Învelișul metalic ajută la disiparea căldurii Acoperirile metalice fac posibilă combinarea unui izolator cu un conductor într-un singur material Rezistența la coroziune a unui înveliș metalic pe o bază din plastic este mai bună decât pe una metalică, deoarece pe materialele plastice metalizate nu există interacțiune electrochimică între acoperire și bază Având în vedere faptul că metalele reflectă lumina mai bine decât materialele plastice, metalizarea poate fi folosită pentru a realiza oglinzi din plastic cu un strat reflectorizant metalic atât în scopuri decorative, cât și tehnice Piesele din plastic sunt ușor de fabricat în orice configurație complexă; sunt usoare si au o culoare placuta In combinatie cu un finisaj metalic lucios, aceste detalii sunt foarte decorative Greutatea redusă a materialelor plastice metalizate face posibilă utilizarea lor pentru astfel de necesități, unde, alături de ușurință, este necesar ca piesa să aibă o suprafață metalică O altă proprietate importantă a materialelor plastice metalizate este rezistența la apă Un înveliș metalic solid în majoritatea cazurilor elimină complet pătrunderea apei, uleiurilor sau solvenților în plastic, luând cu cât grosimea stratului metalic este mai mare, cu atât este mai mare rezistența la apă; de exemplu, acetatul de celuloză fără un strat metalic adsorb , % apă în de ore, iar după acoperirea cu cupru de , mm grosime - doar , % apă Pentru metalizare, deșeurile de plastic pot fi folosite, de exemplu, un amestec de deșeuri de diferite culori Materialele plastice metalizate sunt foarte rezistente la vibrații, ceea ce le face un material foarte valoros în demolarea aeronavelor Scopul metalizării plastice: ) obținerea de înlocuitori ai metalelor rare, ) obținerea unui material cu proprietăți combinate de plastic și mezzle depus Prin metalizarea materialelor plastice, acestea nu imită metalul; produc produse care nu pot fi fabricate economic din metal Piesele cu forme complexe, de exemplu, pot fi realizate mai ușor din plastic decât din metal Lipirea pieselor din plastic metalizat cu alte HMI din plastic sau piese metalice este, de asemenea, fezabilă La placarea materialelor plastice, trebuie luată în considerare natura plasticului Materialele plastice care absorb apă sunt ușor deformate în mediul acvatic, în urma cărora stratul de acoperire este distrus Prin urmare, atunci când se aplică metal pe ele, este importantă nu numai baza de liant, ci și natura umpluturii, deoarece umplutura afectează adsorbția Coeficientul de dilatare termică al materialelor plastice este mult mai mare decât al metalelor Coeficientul de dilatare al metalelor variază între , - x , în timp ce coeficientul de dilatare al materialelor plastice este de - x ' Polistirenul - una dintre cele mai stabile rășini - are un coeficient de expansiune de - Nepotrivirea coeficienților de dilatare duce la încălcări ale legăturii dintre metal și plastic în timpul schimbărilor de temperatură Utilizarea materialelor de umplutură minerale dispersate cu un coeficient de dilatare termică scăzut face posibilă obținerea de materiale plastice cu un coeficient de dilatare termică apropiat de cel al metalelor În placarea materialelor plastice este de mare importanță pretratarea plasticului, al cărei scop este îmbunătățirea aderenței dintre plastic și metal Pretratarea depinde de natura chimică a materialelor plastice Când se îndepărtează glazura sau se creează o rugozitate pe suprafața plasticului, se folosește una dintre următoarele metode: ) holt umed într-un amestec de piatră ponce și apă, ) sablare sau suflare cu alumină măcinată fin și ) gravare chimică Alegerea metodei depinde de dimensiunea, forma și numărul de piese, precum și de natura chimică a plasticului Produsele mici sunt prelucrate în tamburi holtovochny, care se rotesc cu o viteză de - rpm timp de - ore într-un amestec de piatră ponce, rumeguș și apă La holting piesele din produse din cazeină, apa este înlocuită cu kerosen, deoarece apa corodează plasticul cazeină Articolele mari sunt deglazurate prin suflare cu alumină măcinată fin Gravarea chimică trebuie aplicată cu mare atenție, cu clătirea imediată ulterioară Alegerea soluției de gravare este determinată de natura plasticului Deci, de exemplu, cauciucurile sunt prelucrate în benzină sau acetonă, materiale plastice de cazeină în apă și hidrochinonă, aminoplaste uree-formaldehidă în acid clorhidric % și apoi secvenţial într-o soluţie de % fier amoniu alaun timp de minute la ° și în o soluție % de sulfat de cupru timp de minute la ° G Pentru materialele plastice de tip fenol-formaldehidă și uree-formaldehidă, precum și pentru eterii de celuloză, se recomandă tratarea într-o soluție de următoarea compoziție [ ]: Acid sulfuric (greutate sp , ) Acid azotic (ud, greutate , ) Acid clorhidric (greutate sp , ) Apă ml La gravarea materialelor plastice din grupa eter de celuloză, poate fi utilizată o soluție de hidroxid de sodiu - % I, timpul de gravare este de până la minute De asemenea, puteți utiliza solvenți organici, cum ar fi soluția de acetonă % Pentru produsele acetat de α-celuloză se recomandă o soluție normală de hidroxid de sodiu; pentru fenoli, acetonă; pentru polistiren, anumiți alcooli alifatici (esteri ai acidului acetic) După gravare, este necesară spălarea temeinică a suprafeței, iar în cazurile în care gravarea se efectuează în acid (soluții h, de asemenea neutralizare într-o soluție % de sodă I G După crearea rugozității suprafeței, urmează operația de degresare Materiale precum tetraclorura de carbon, fosfatul trisodic CN, hidroxidul de sodiu și mulți agenți de umectare pot fi utilizate pentru degresarea materialelor plastice La degresare, ca si la decapare, trebuie luata in considerare natura chimica a plasticului pentru a se evita o reactie chimica intre plastic si degresant În timpul degresării se poate folosi o temperatură ridicată, dar în astfel de limite încât să nu ajungă la punctul de distrugere a plasticului; se recomanda tratarea suprafetei cu perii de var vienez Dicloroetanul nu este potrivit pentru curățarea metacrilatului de polimetil, dar spiritul alb este destul de potrivit O bună degresare a suprafeței plastice se realizează prin prelucrare cu suspensii de argilă După degresare, produsele sunt spălate temeinic, după care sunt gata pentru aplicarea unui strat conductor Depunerea unui strat conductiv pe materiale plastice se realizează în diferite moduri: argintarea chimică, placarea chimică cu cupru, pulverizarea catodică, evaporarea în vid și depunerea pastei sunt utilizate pe scară largă Metoda de placare nu poate fi aleasă fără a ține cont de natura și caracterul plasticului De exemplu, evaporarea metalelor în vid este nepotrivită pentru metalizarea materialelor termoplastice, deoarece temperatura din cameră Dec depășește de obicei °, iar la această temperatură termoplastele sunt deformate sau chiar depolimerizate De asemenea, este recomandat să tratați suprafața neumezibilă a plasticului cu vapori de clor, apoi să o scufundați într-o baie de argint Datorită faptului că cuprul este un metal relativ moale, nu se recomandă aplicarea unui strat conductiv de cupru pe piesele cu margini și margini ascuțite; în alte cazuri, stratul conductor de cupru este preferat argintului De asemenea, este propusă o metodă de aplicare a unui strat de wolfram sau molibden pe materialele plastice din soluții alcaline de săruri ale acizilor corespunzători H WO sau H MoO prin încălzirea acestora într-un mediu reducător S S Krylov și Z G Fridkin [ ] au propus o metodă de aplicare a unui strat conductiv pe materiale plastice conform oricărui model sau desen dat Pentru a face acest lucru, suprafața plasticului este acoperită cu un strat conductor de cupru Apoi, desenul dorit sau desenul cu lac alcoolic este aplicat pe stratul conductor cu o perie După uscare, produsul este scufundat timp de de secunde într-o soluție slabă de acid azotic, care dizolvă întregul strat conductor, cu excepția părții acoperite cu lac Apoi produsul este spălat bine cu apă și scufundat în alcool, unde lacul se dizolvă, iar pe produs rămâne un model aplicat cu un strat conductor Orez Metalizarea obiectelor mici din plastic După aplicarea stratului conductor pe produs, se mărește galvanic un strat de metal cu grosimea necesară Articolele mici (nasturi, margele, farmece, contacte etc , Fig ) sunt acoperite în tobe, iar unele întreprinderi produc mai mult de un milion de piese mici pe zi Articolele mari (Fig ) sunt placate în băi staționare În timpul electrodepunerii metalului pe termo- trebuie evitate formațiunile, electroliții fierbinți și bufeurile cu apă fierbinte Acoperirile metalice de pe materiale plastice pot fi șlefuite și lustruite cu roți normale Căldura generată în timpul șlefuirii este îndepărtată rapid prin transferul de căldură și radiația din pelicula metalică, fără a avea timp să pătrundă în plastic, astfel încât nu există decojirea stratului de acoperire în ca- Orez Metalizarea marilor produse din plastic Ca exemplu, dăm o descriere a inserțiilor de textolit pentru rulmenți argintiți de autor Acoperirea trebuia să îndeplinească următoarele cerințe: pelicula de argint trebuia să aibă o conductivitate electrică ridicată, o bună aderență la suprafața de textolit și o rezistență suficientă la abraziune Grosimea peliculei de argint nu trebuie să depășească micron Lucrarea s-a desfășurat astfel: suprafața căptușelii a fost tratată cu pânză de smirghel, apoi degresată mai întâi cu benzină, iar apoi cu o perie cu var de Viena După o spălare temeinică, suprafața a fost tratată cu o soluție de clorură de staniu proaspăt preparată, apoi a fost spălată cu apă distilată și transferată într-o baie de argint Pentru argint s-au folosit următoarele soluții: Soluție de argint Agent de reducere Nitrat de argint g Apă, distilată l unsprezece* Pirogalol , g Acid citric ,C Apă distilată l Luați părți egale din ambele soluții Argintarea a fost efectuată în apă răcită la o temperatură de - ° În timpul procesului de argint, s-a observat că învelișul de argint a fost depus doar pe suprafețele lucioase lăcuite ale textolitului; pe suprafața unde filmul de lac a fost spart, argintul nu a fost depus - porozitatea materialului a interferat Textolitul în proces de preliminar A R p s Metalizarea suprafetelor de contact din textolit procesarea a absorbit diverși electroliți, care apoi au interferat cu depunerea de argint Fierberea în ceară de albine, care este de obicei folosită pentru eliminarea porozității, nu a putut fi efectuată, "deoarece căptușelile erau destinate să funcționeze la temperaturi ridicate ( - °) Pe baza acestui fapt, pentru impregnare a fost ales lacul BF- , cu care a fost tratată suprafața insertului După tratarea cu lac BF- , inserțiile au fost plasate într-un termostat și roade la o temperatură de °C timp de ore Apoi suprafața insertului, după degresarea cu un lichid Viena și tratarea cu clorură de staniu, a fost argintită în mod obișnuit, folosind ca agent reducător sarea Rochelle Stratul de argint obținut cu o grosime de , - , microni a fost testat în condiții de funcționare la o presiune specifică de kg/cm În aceste condiții, învelișul argintiu de pe inserție a fost aproape complet păstrat S-a efectuat și argintarea și cuprurea suprafețelor de contact ondulate din textolit (Fig ) Un strat galvanic de cupru de , mm grosime a fost aplicat pe întreaga suprafață a textolitului de-a lungul stratului conductor de argint După aceea, pe planurile proeminente, o p la modă placarea cu argint a fost îndepărtată prin șlefuire, lăsând fâșii de metal în caneluri Aderența metalului la textolit a fost atât de puternică încât a permis ca benzile de contact să fie tulate pentru a asigura mișcarea neîntreruptă a contactelor de alunecare Pentru a obține un efect decorativ, autorul acestei cărți a realizat o acoperire decorativă a pieselor termos Acoperirea a rezistat la lustruirea mecanică până la un luciu ridicat În ultimii ani, placarea cu plastic a fost utilizată pe scară largă în următoarele scopuri: a) obținerea de bijuterii artificiale și articole de fantezie - nasturi, oglinzi etc Unele industrii produc mii de metri de beteală (folie metalică), acoperirea cu acetat de celuloză, celofan și alte materiale plastice cu metal; b) fabricarea pieselor optice Filmele metalice depuse pe materiale plastice transparente asigură, atunci când este transmisă lumina, reflexia ei parțială, care este necesară pentru unele dispozitive optice Fabricarea reflectoarelor din plastic cu un strat reflectorizant metalic a devenit larg răspândită; c) fabricarea produselor electrice Cu proprietăți izolante electrice ridicate ale materialelor plastice, peliculele metalice pot fi folosite ca acoperiri de ecranare de înaltă frecvență, în producția de condensatoare, ca elemente ale circuitelor electronice imprimate, ca mijloc de obținere a contactelor electrice pe materiale nemetalice, pentru îndepărtarea electricității statice (rășinile metacrilice sunt acoperite cu o peliculă de platină pentru a preveni încărcările statice pe suprafața lor) d) în economia uneltei Metalizarea matrițelor nemetalice asigură o bună disipare a căldurii și o îndepărtare ușoară a produselor turnate Metalizarea ceramicii, portelanului, cuartului si sticlei Metalizarea materialelor ceramice face posibilă combinarea unui conductor cu un izolator într-un singur produs, creșterea rezistenței produselor ceramice, obținerea de noi proprietăți optice sau conferirea unui efect decorativ mai mare produsului Pentru a crea o rugozitate a suprafeței, materialele ceramice sunt de obicei gravate în acid fluorhidric, iar timpul de gravare scade odată cu creșterea concentrației de acid Pe fig Figura arată dependența timpului t optim pentru gravarea porțelanului de concentrația de acid fluorhidric în soluție [ ] Stratul conductiv se aplică pe ceramică cu post-paste arderea prin suflare sau evaporare în vid (în funcție de scopul produsului) Un strat de metal depus pe o ceramică poate fi lustruit [ ] în mod obișnuit fără riscuri separați-l Cum Acoperirea produselor ceramice cu metale este utilizată atât în scopuri decorative, cât și tehnice De exemplu Orez Dependența duratei optime a gravării porțelanului de concentrația de acid fluorhidric De exemplu, rezervoarele de mercur ale termometrelor sunt acoperite cu un strat gros de cupru pentru a le proteja de deteriorarea mecanică Baloanele și retortele sunt, de asemenea, placate cu cupru pentru a asigura o încălzire sigură Acoperirile de platină pe sticlă sunt utilizate în echipamentele pentru vid înalt, filmele de argint pe sticlă sunt folosite pentru fabricarea condensatoarelor în inginerie radio Diverse cristale piezoelectrice acoperite cu metal Autorul a obținut [ ] o legătură foarte puternică a cuprului depus galvanic cu cuarț, care a făcut posibilă întărirea fiabilă (prin lipire) a flanșelor metalice pe cilindri de cuarț și capace pentru acestea În scopuri decorative, placarea cu metal poate fi folosită pentru a decora articole din porțelan, vaze și figurine Autorul a făcut un experiment de decorare a unui serviciu de porțelan în așa fel încât partea exterioară a cupelor să fie acoperită cu nichel strălucitor, în timp ce partea interioară a rămas din porțelan Metalizarea muselină, dantelă, țesături Tehnologia modernă de metalizare a țesăturilor nu este complicată Pentru metalizare, țesătura este întinsă peste un cadru și impregnată cu ceară în această poziție Excesul de ceară este îndepărtat cu hârtie de filtru, așezându-l pe pânză și călcat În loc de epilare cu ceară, puteți trata țesătura cu o soluție lichidă de șelac sau alt lac diluat Stratul conductiv în ultimul caz se aplică după ce lacul s-a uscat complet După aplicarea stratului conductor, țesătura este acoperită cu un strat subțire de cupru, apoi, dacă se dorește, argintită sau aurita Dantela metalică poate fi folosită în bijuterii sau produse de artă atât ca decor independent (de exemplu, o brățară), cât și ca ornament de inserție (de exemplu, în coastere, lămpi de masă, abajururi, cutii cu pulbere) Pe fig prezintă aspectul dantelei metalice Orice fibra poate fi metalizata - bumbac, lana, matase, hartie, in, iuta, canepa etc Orez Dantela metalizata Metalizarea plantelor și animalelor mici Tesuturile animale si vegetale trebuie imbalsamate inainte de placare În acest scop, iarba, frunzele, florile, fructele sunt uscate și apoi tratate în alcool sau în soluții de clorură de sodiu, bariu sau calciu, acid acetic sau salicilic Fluturii, gândacii, broaștele etc se pun mai întâi timp de de ore într-o soluție de diclorură de mercur ( g/l), care elimină mirosul și previne putrefacția, apoi se tratează ca mai sus Florilor și fluturii trebuie să li se acorde o rigiditate mecanică mai mare, pentru care cel mai bine este să le acoperiți succesiv cu mai multe straturi de lac shellac diluat Pentru a oferi flexibilitate, se recomandă tratamentul cu glicerină Lemnul este fiert în ceară sau amestecuri de ceară înainte de metalizare Dacă acest lucru nu se face, atunci copacul va absorbi electrolitul și va crește în volum, ceea ce poate provoca ruperea stratului de metal Pe țesăturile pregătite se aplică un strat conductiv, se formează un strat subțire de cupru și apoi orice alt metal, după cum se dorește Sunt foarte frumoase diferite tipuri de mușchi acoperiți cu cupru Penele de păsări aurite prin pulverizare catodică în vid pot fi folosite ca decor pentru pălăriile de doamnă Evaporarea în vid poate fi folosită și pentru a termina decorațiunile de Crăciun "Utilizarea metalizării neconductoare pentru fabricarea circuitelor radio imprimate Circuitele electronice imprimate au fost introduse în producția de masă la începutul anului În tehnologia modernă de imprimare, Orez Circuit imprimat folosit pentru proteze auditive mărime naturală Aceste circuite sunt utilizate cu succes la receptoare radio, proteze auditive, televizoare și într-un număr mare de dispozitive electronice de măsurare și control (Fig și ) Circuitul imprimat permite reducerea dimensiunii și greutății echipamentului În plus, printarea diagramelor vă permite să mecanizați și să stabilizați procesul de montare a echipamentelor radio și elimină erorile în timpul instalării Capacitatea de a standardiza producția, de a reduce timpul și costul de asamblare și inspecție, de a reduce rebuturile - toate aceste avantaje fac ca utilizarea circuitelor imprimate să fie rațională chiar și în cazurile în care dimensiunea și greutatea echipamentului nu au o importanță deosebită Prin metoda de imprimare se pot realiza montarea conductoarelor de rezistență, condensatoarelor, inductoarelor, ecranelor și antenelor [ ] Circuitele imprimate fabricate trebuie să funcționeze stabil în orice condiții: la diferite temperaturi, umiditate și șocuri mecanice La proiectare, elementele circuitului pot fi aranjate în aceeași ordine ca și cum ar fi necesară schițarea pe hârtie De obicei, circuitul este poziționat astfel încât lungimea firelor să fie minimă și să nu se încrucișeze Stratul conductiv se aplică cu paste, urmat de recoacere (vezi capitolul III) Circuitele imprimate după aplicarea stratului conductor trebuie să fie îngroșate prin electrodepunerea metalului În acest scop, A I Savelieva [ ] a propus un electrolit fenol sulfon pentru electrodepunerea unui aliaj plumb-staniu cu următoarea compoziție: Compoziția electroliților Orez TV cu circuit imprimat Staniu fenol sulfonic - g/l Plumb fenol sulfonic - " Acid parafenolsulfonic liber , - , Fotogelatina , - , , Mod de lucru Temperatura - ° Densitatea curentului , - , A / dm Anozi aliaj de plumb cu staniu în relație, : Aliajul depus aderă bine la stratul conductor și este ușor de lipit LITERATURĂ I Radoveki și M I , Boris Semenovich Yakobi, Editura State Energy, , Kudryavtsev N T , Galvanotehnica, Gizlegprom, •* Regier E I , Record de gramofon, Goshimizdat, A M Ginberg, Fabricarea galvanoplastică a pieselor goale de precizie, Sudpromgiz, Odnoralov N V , Galvanizarea în arta decorativă, ed "Arta", N A Izgaryshev, Galvanoplastie și galvanizare, Gosizdat, Petrov P EL, Noi metode de fabricare a cântarelor de instrumente, un articol din colecția "Tehnologia de instrumentare progresivă", Mashgiz, Strong D , Tehnica experimentului fizic, Lenizdat, Klimushkin M S , Impregnarea produselor din gips cu substanțe hidrofobe, revista Construction Industry, , nr , p T T Neiman și B N Moskvin, Influența preparării chimice preliminare a suprafeței sticlei asupra procesului de argintare, Industria opto-mecanică, , vol , nr , p - II Baimakov Yu V , Electroliza în metalurgie, volumul I, Metalurgist-igdat, V M Vinokurov, Metode chimice de argintări în oglindă, Oborongiz, B N Moskvin și A A Valov, Influența concentrației de amoniac în soluțiile de argint asupra procesului de argintare a sticlei, Optokomekhanicheskaya promyshlennost, , nr , pp - ,/; Moskvin B N , Neiman T T Influența compoziției chimice a băilor de argint asupra procesului de argint, revista "Industria opto-mecanică", , nr , pp - V M Vinokurov, "Influența modificărilor concentrației de alcali într-o soluție de argint asupra procesului de reducere a argintului", Optiko-mekhanicheskaya promyshlennost, , nr , pp - , V M Vinokurov și B N Moskvin, Influența unor factori asupra procesului de argintare a sticlei, Optiko-mekhanicheskaya promyshlennost, , nr , pp - ; Nr - , pp - B N Moskvin, Despre puterea aderenței unui film de argint la suprafața de sticlă a oglinzilor, Optko-mekhanicheskaya promyshlennost, , nr , pp - D S Abramson, Obținerea unei acoperiri metalice care aderă la carne pe materiale izolatoare, revista Promyshlennost' organocheskoi khimii, , vol , nr , pp - Evteev F E , Zhukov V A , Tehnologia echipamentelor radio Gosenergoizdat, , p - , - N D Morgulis, Cathode sputtering, Uspekhi fizicheskikh nauk, J , vol , nr - , pp - Yu P Maslakovets, Cathode sputtering, Gostekhizdat, i A T Ashcheulov, Metoda optică pentru determinarea grosimii subțirii cele mai metalice straturi, "Journal of Technical Physics" Vol XIV Nr - , p - ' ' ' V N Rozhdestveisky, Utilizarea unei descărcări într-un gaz pentru prepararea suprafețelor de sticlă în aluminizare, Zhurnal Tekhnicheskoy Fiziki, , vol , nr , p - Katz N V , L i i i k E M , Electrometalizare, Selkhozgiz , Sirak I Ya , O metodă de îndepărtare a galvanizării din matrițele metalice, revista "Producție poligrafică", , nr , p Baimakov Yu V , Depunerea electrolitică a metalelor, NKhTI, S M Kochergin, On the Theory and Practice of Nickel Electroplating, Journal of Applied Chemistry, , vol , nr , pp - Baymakov Yu, Pavlov N , Bulakh A , Dumler Ya , O nouă metodă pentru obținerea de foi subțiri și benzi de cupru roșu, ziarul Tekhnika, , nr ( aprilie) V D Xersoiskij, I P Lyashchenko, T N Olenina, D V Stepanov și B D Vladimirsky, Metoda de realizare a primului original din cupru dintr-un disc de ceară înregistrat, Bulletin of Inventions, Standardgiz, , nr , p Lyashchenko I P Malevich L V , Metoda de obținere a primei copii de metal dintr-un disc de ceară, Buletinul invențiilor, Stai-dartgiz, , nr , p V I Panasyuk, Sh K Ashratov și N V Kozhukhova, On Glass Filter Fabrics, Chemical Industry, , No , pp - V M Semin, Purification of nichel electrolytes, articol din colecția NIIHIMMASH Nr "Metal coatings in chemical engineering", Mashgiz, , pp - Liner V I , Kudryavtsev N T Fundamentele galvanizării, Metallurgizdat, partea a II-a, Gopius A E , O nouă metodă de producere a tuburilor radiatoare cu pereți subțiri prin electroliză, articol în colecția "Conferința industrială și tehnică privind prelucrarea metalelor neferoase", Metallurgizdat, , p - A A Bulakh, Catod for the continuous production of a metal band by the electrolytic method, Bulletin of Inventions, Standart-gnz, , No - , p N S Teitel, Metoda de producere a filmelor subțiri de metal, Buletinul de invenții, Standardgiz, , nr , p N S Teitel, Metoda de preparare a foliilor de fier, Buletinul Invenţiilor, Standardgiz, , nr , p G R Holbek, "Metoda de fabricație a sitelor calibrate cu nichel", Bulletin of Inventions, , nr , p Shcherbakov N G , O metodă de fabricare a matricilor pentru obținerea diafragmelor, sitelor etc prin mijloace galvanice, Buletinul invențiilor, Standardgiz, , nr , p Vladimirsky A , Eseu despre istoria electroformării, Moscova, Khomyakov V G , Mashovets V P , Kuzmin L L Tehnologia producțiilor electrochimice, Goshimizdat, Bulakh A A , Prepararea semifabricatelor de cupru roșu prin electroliză, revista Metale neferoase, , nr , pp - Valov A , Obținerea produselor metalice cu pereți subțiri prin electroliză, revista Novosti tekhniki, , nr , pp - M M Nurkas, Producția de plăci de imprimare stereotipe și galvanoplastice, N A Reykhel, Application of electroforming to graphic arts and print, St Petersburg, Trezorierul B Ya Accelerarea analizei unui aliaj depus galvanic, Zavodskaya Lab , , nr , p M G Boguslavsky, A method for manufacturing surface cleanliness samples by the galvanic method, Bulletin of Inventions, Standard-Giz, , No , p Kozlovsky A L , Producția și prelucrarea rășinilor sintetice, KOIZ S S Krylov și Z G Fridkin, Metallization of plastic products, revista Local Industry, , nr , p - I T Kudryavtsev și B Ya Mendeleev, Goshimizdat, , nr , p - P L Volodin și E I Babiev, Experiența în nichelarea și placarea cu cupru a produselor din sticlă și porțelan, Ceramica și sticlă, , nr , pp - Trezorier B Ya-, O nouă metodă de îmbinare a cuarțului topit cu metalul, TECHCO, , seria , nr Tehnica circuitelor de imprimare, ed Trofimova, ed "Radio sovietic", A I Savel'eva, Depunerea unui aliaj "plumb-staniu" dintr-un electrolit fenol sulfon Conferința științifică și tehnică de la Kiev cu privire la problema intensificării producției și îmbunătățirii calității acoperirilor galvanizate ( iunie - iulie ) Rezumate ale rapoartelor și discursurilor CUPRINS De la autor Pagină Prima parte Elemente de tehnologie de galvanizare Capitolul I Informații generale despre electroformare Invenția electroformării și dezvoltarea sa în Rusia Subiectul galvanizării Etapele tehnologiei galvanoplastice Clasificarea domeniului de aplicare a electroformarii Capitolul II Realizarea matrițelor Informații generale despre matrițe în matrițe metalice de electroformare Forme nemetalice Matrite realizate cu ajutorul fotografiei Pregatirea matritelor nemetalice pentru depunerea unui strat conductiv Capitolul III Aplicarea unui strat conductiv Caracteristicile metodelor de depunere a unui strat conductiv Depunerea mecanică a unui strat conductor Depunerea chimică a unui strat conductiv Reducerea termică a metalelor și a compușilor acestora Depunerea în vid a unui strat conductor Pulverizarea pneumatică a metalelor Capitolul IV Aplicarea unui strat separator Informaţii generale despre straturile de separare Depunerea mecanică a straturilor de separare Depunerea chimică a straturilor de separare Depunerea electrolitică a straturilor de separare Formarea spontană a straturilor de separare Capitolul V Caracteristici ale electrodepunerii metalelor pe straturi conductoare și separatoare Contactarea Acoperire primară Capitolul VI Clădire Informații generale Acumulare de cupru Acumulare de nichel Acumularea fierului • Separarea formularelor de copiile primite metal straturi groase de metal unsprezece mai mult de Partea a doua Caracteristicile schemelor tehnologice la utilizarea electroformarii Pagină Sunt într-un vii Îndepărtarea copiilor metalice pentru obținerea produselor Fabricarea produselor plate dintr-o bucată Fabricarea produselor dintr-o bucată de forme complexe Fabricarea produselor prin asamblare galvanoplastica Capitolul VIII Îndepărtarea copiilor metalice pentru obținerea unui instrument • • Fabricarea matrițelor pentru presarea și turnarea produselor din plastic Realizarea unui instrument de imprimare Capitolul IX Îndepărtarea copiilor metalice pentru reproducerea și reproducerea obiectelor de artă Utilizarea electroformarii în munca de cercetare Confecţionarea sculpturii Reducerea basoreliefurilor Folosirea electroformarii pentru a accelera analiza unui aliaj placat Utilizarea electroformarii pentru investigarea suprafeței Capitolul X Metalizarea materialelor plastice , Metalizarea ceramicii, portelanului, cuartului, sticlei ѵ' Metalizarea muselinei, dantelei, tesaturilor Metalizarea plantelor și animalelor mici Utilizarea de placare a fabricației neconductoare circuite radio imprimate Literatură, 